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GENERALIODADES

La generalidad de éste investigacidn serd con el propésito de
ver ea que formu se trabaja en la industria de aparatos eléc-
tricos para el hogar y en el caso muy particular con la fabri
cacidn de licuadoras EClectrodomdésticas, analizando cudles son
sus principales problemas en lo referente a los sistemas de -
producciédn, ya que la industria en México ya sea pequefla o me
diana e8 sin duda la falta de una buena " PLANEACION Y CONTROL
DE PROIUCCION ", dado ‘que en éste terreno hacen falta mds pro
fesionistas con ésta especimlidad que syuden con un buen ase-
soramivnto téonico y administrativo a las industrias para la=-
innovacifn de sistemas que permitan un buen desarrollo admi ~
nistrativo, y se obtengan mayores avances en =us sistemas pro
ductivos,

Esta deficienciam en los sistemas ha originado que a travis del
tiempo todavi{a existan en México industrias que utilizan sis-

temas empiricos, sistemas que a rafz de la Revolucién Indus -

trial fueron desapareciendo gracias a los estudios realizados

por HENRY PAYOL Y P.¥. TAYLOR ( creadoree de ia AIMINISTRAC ION
CIENTIPICA ) .

De continuar estas industrias con estos métodos de improvisa-
cién sin que apliquen sistemes adecuados gue vayan de acuerdo
a une administracién moderna, estas industriss se pueden en -
contrar ean lo futuro ante " UN CUELLO DE BOTELLA EN SU DESA -
RROLLO " .

las licuadoras electrodomésticas dc acuerdo a la clasificacién
que hace de ellas 1la " A NP A D " ( Asociacifn Nacional de =
Faobricantes de Aparatos Domésticos ) , eatas pertenecen al -
gZrupo de ENSERES (ENORES, en vste renglén se encuentra tam -
pién los siguientes articulos: Planchas, vcentiladores y aspi-
radoras. Heunos escogido el producto " Licuadoras Electrodomég
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ticas " por considerar que es un artfculo que uu venido a -
evolucionar a los artefactos rusticos. Este articulo con el-
pago del tiempo l.&8 llegado ha ser cusi indispensable en los-
hogares mexicanody, este roducto se ha generalizado tanto en
el uso doméstico porque facilits al ama de casa un shorro de
tiempo en las labores del hogar, més sin embargo la produ -
ccibn de éste producto no ha lozrado satisfacer la demanda -
del mercado interno, lo cual esto a0s ha limitado a gue sea-—
moe competitivos en los mercados internacionales, es por eso
que llevado por la preocupacién del porque existe deficiem —
cia en la produccibén de ésta linea ( licuadoras ) como conse
cuencia de esato hemos escogido para fines de nuestra investi
zacidn -una empresa dedicada a la fabricacién de este produc~—
to en el cual tratarcmos de investigar sus problemas , sus -
fallas y mediante la realizacién de un andlisis podamos dar-
soluciones en la medida de nuestros conocimicntos, en el -
cual aplicaremos las herramientas técnicas y administrativas
que ayuden a la continuidad de la empresa en estudio. Al de~
cir que usaremos las herraunientas que vayan de acuerdo a la-
administracién moderna; no pretendemos que esta investiga =
cién se transforme en un libro de preguntas y respuestas, =~
8ino despertar el entusiasmo en aquellas personas gue se en-
cuentren familiarizadas en el drea de produceiln y hacerles-
ver la importancia que tiene la planeacién y control de pro-
duccién en la economia de las empresas y en consecuencia pa-
ra el mejor desarrollo del pais.

l.1.~ NOTA HISTORICA

Entre los afios de 1939 - 1340, cuando en el mundo se desata-
ba 1la fuerza y la violencia entre las grandes potencias dis-
patandose el poderia econémi¢o, llevando ul mundo a una segun
da guerra mundial, era por este tiempo cuando auestro pais -
ofrecia posibilidedes e desarrollo, ypur 10 ;ue s¢ vinieron-
g instalar oo cantidud de enpresas de diferentes aucionuli
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dadrs, ostablec iénaowsu +: difere:tus puntos de la Re sdolicu.

Otv.am. tte E5t0 trajo coaul jo lu crvacidn de tueatas e tra-
0H, 0 ya qae 8a 28te .empo ¢ niestro pals ya cxistia el pTo
vlema del ueseapleo, et cual mediante la instalucidn de es -
tas eapresas extrunjeras se¢ logré abatir ean parte esta situa
cibn .

Corr{a el anlo de 1947, cuando siendo prssidente de la Repu -
blica Mexicana =1 Lac. HISUEL ALEMAN VALDEZ, se establecid -
lu primera emprese extranjera fabricante de APARATOS ELECTRI
CO03 para ¢l hogar, entre los cuales se encontraban las licua
doras .

Zeta aecesidad ae fabricar licuadoras surgié después de rea
lizar e¢studios Socio-acondémicos entre la poblacidn de clase
media y alta, para as{ poder ver coa exuctitud a que niveles
deberia ir dirigido este articulo ya que dadoc el crecimiento
de la poblacibn éate ,a era indispensable dentro de la pobla
cién de solvencia econdmica. as{ fue como en 1951 la indus -
tria fabricante de APARATOS DOMESTICOS toma uayor auge, crean
dose en forma firme la industria nacional de APARATOS ELEC -~
TRODOMESTICOS con una inversién de 34 milloanes de pesos, es-
ta inversién se ina visto incrementada en 1331 en 4 mil millo
nes de pesos por lo gque se deduce que la inversidn se ha in-
crementudo de esc afio ( 1351 ) a la fecha en 3,306 amillones-
de pesos, que regresenta el 4¢2,355% de incremento.

Actualmunte esta rama industriel es mnuy importaate dentro de
la economnia nacional ; zlberzs a 26 empresas incluyendose -~
enyresas m:Xicunaes.
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lece= PURFIL CONv: . ICO un A RAMA U< APARATCS JOTESTICOS

INV o s 10l od

las inversiones realuizadas por esta rama durante los aios -
de 1951 & 14950 a continuado cu forua ascendente, tun solo -
en 1)J0 alcanzaron un totel de 4 mil uwilloneus di pesos, s08-
teniendo asf un alto fudice de i1ncremento c.. sus inversiones.

Este incremento ovedece a4 los incentivoa que ¢l Goutierao Fe-
deral a ofrecido a través de sus programas de fomento para -
las industrius, Laru sayor informacién & este renzléa ansxa-
@oa cuadro # 1 .

SUELDOS Y SALARIOS

En el renglén de sueldos y salarios , esta agrupacilén ha tra
tado de mejorar dia con dia el biemestar econdmico de todos-
los que colaboran.

Esta rama de Aparatos Dowmdsticos continua supcrandose; prue-
ba de ello esaue en el &ilo de 1y81 cubrié por concepto de -
sueldos y sslarios 5,700 wil millones de pesos, eato nos de-
muestra que el ingreso percapita de 1951 fue de 7 mil pesos-
por persona, mientras gue en 1)81 fue del 6rden de 139 mil -
pesos por persona, aaora bien de 1351 a 1969 adn no existian
cifras exactas del nimero de empleados de esta rama, sino -
qu= fue hasta 1y70 cuando empezeron a existir datos aue nos-

auestren la creacidn we nuevue fuentes de traoujo, ean 1379
21 nimero de trahajadores era de 10,332 mientras que en 1350
e¢sta qaociucidn agrapé a 28,310 trabajadores, lo cual quiere
decir quc de 1,70 a 1350 & existido un incremento del 693, -
confirmandose una vez nds los vucaos dcseos de este ZFremio -
en crear aia con dia wds fuentes :ic trabujo, anexamos c.adros

D a A
e g a0
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IMPUESTOJS .

en el renglén de iupuestus, la aportacién que anace cesta rama -
48 que se pucde considerar como una de las wmés importantes -
puas en sus primeros anos de su creacién { 1951 ) ésta habia -~
pagado 4 millones de pesos por concepto dc impuestos; miontras
que en el aro de 1480, su renglén de pagos ascendid a 1666 mi=-
llones de pesos por este concepto, lo que demuestra que esta =
agrupacién se mantienc pundieate en sus obligaciones de sus -
pagos«tis.co, anexamos' ¥ 4 .

DESARROLLO Y PROYBCCION DE LA INDUSTRIA
DE APARATOS DOMESTICOS
DURANTE LOS ANOS
1971 a 1985

ls 3.~ [ENSERES MAYORES

Los fabricantes de ENSERES .{AYORES como lo son: REFRIGERADO -

RES, LAVADORAS, ESTUPFAS, MAQUINAS DE COSER Y CALZHTADORES.

#n su empeilo por fabricar cade dia uls aparatos de mejor ca -

lidad, con el propésito de satisfacer al piblico consumidor -

lograron producir en 1972 1,031,000 articulos de su produccién
de enseres mayores; esto es en forma global, en 1940 lograron

An ineremento de 2,136,000 articulos; que representd el -

100 % més de su produccién, con relecién a la produccibn en -

1972 .

En sus proyectos para 1345 estd la de producir 3,616,000 apa
ratos que vendria a representar el 574 méds comparado con -
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3

1980, esto fué a partir de 190.

8n el renglén de ENSERAS MalORES que ¢s como lo na uividido-
la " ANF A D " nnexamoa por cada artficulo un cuadro en el-—
que mostrarcmos desde 1971 a 14Y6% cual ha sido y serd el cre
cimiento de cada uno de éstos articulos.

REPRIGERADORES.

Por lo que toca & refrigeradores estos se han mantenido a un
ritmo de crecimiento, pero vamos a aclarar; en eate articulo
8e fabricen cinco modelos que van de acuerdo § su capacidad-
en est¢ caso mencionaremos uno, el modelo ¢ & 10 ( pies ) &8
te ha tenido un incremento en el mercado, e¢n 1971 mantuvo el
44% en relacién a loo demds modelos y ea 1980 ocupé el 45K -
del mercado dentro de su linea.

Ahora bien del total de su produccién de refrigeradores los-
porcentajes que a continuucién damos corresponden a los mode
los gue se fabricaron desde 1971 a 1950 3

l.- REFRIGERADORES DE 6 A 8 284
2.- REFRIGURADORES D 8 A 10 45%
3.- REFRIGERADORES DE 10 A 12 158
4.~ REFRIGHRADORES DE 12 O MAS 108

5.~ REFRISEIADCRYES DE 2 PJERTAS REF.CONG. 2%

Las proyecciones trazadas de acuerdo a la demanda del merca-—
do para 130y se ticne plancado fabricar un total de 1,012,000
refrigeradores en sus diferentes modelos, anexamos cuadro # 1.

MAQUINAS DE COSER

Los Teoricentes de mAguines de coser continuan contribugendo
dfu con dia satisfacer la demanda nacional, lograron fabri -
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cur ea iU 255,000 mAquinas lo cual indica 4ue los favrican
tus de esta lfnea 81.aen pendientes en satisfuccr la ucianda
del mercado .

¥sta linea tiene planewdo favricar en 1945 326,000 mdquinas
de coser.

Cabe mencioner gue en 1372 su produccién era del érden de -
190,000 méquinas de coser lo que demucstra que ésta linea =~
con una tendencia favorable, gencrando obviamente més fuentes
de trabajo, anexamos cuadro # 2 .

LAVADORAS

la produccién de lavadoras es scmejante a la de los refrige~
radores ¢n el sentido gque se fabrican por modelo como lo son:
con rodillos, compacta, con 2 tinas y automdticas.

La demanda del modelo compacta & significedo en la produccién
desde 1971 & 1930 el 49% dentro del mercado nacicnal rebasan

do las proyecciones que se tenfan pars 1930 existiendo un =

superavit de 100,000 lavadoras .

1.~ ILAVADURAS CON RODILIO 374
2.= LAVADORAS COMPACTAS 43%
3.= LAVADORAS CON 2 TINAS 5%
4.~ LAVADORAS AUTOWMATICAS 3%

Las proyecciones para 165 de acuerdo a la demanda del merca
2o serd del &rden de 428,000 unidades, esto serd obviumente-
en forma global.

Esto biene a confirmar una véz ads la groyeccidn gue va te —
niendo esta linea dentro dsel amercado ntcionsl, unexumos cuf-
dro # 3 .
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La producciba dc¢ caluntadores vsta vasicamente vncaninada -
a satisfacer la demanda dsatro dc la construccibn de vivien
da en nuestro pufs lesrundo superar en 13490 lac Proyecciones
Truzades, llegando a fubricar 410,000 aparatos duraante 1380,
cxisticndo un superavit ude 35,000 aparatos 10 que indica =
que lo pronosticudo para 1,90 era dei 8rden de _.75,000 apa=
ratos.

Por lo tanto el futuro de estos aparatos cseta en funcién en
la medida en que wieantras existan construcciones, la fabri-
cucién de estos sparatos estardé pendiente para satisfecer la
demanda, nds sin empbargo las proyecciones pars 1385 indican
que esperan fabricar 550,000 aparatos, anzxamos cusdro ¥ 4.

ESTUFAS

Ia produccién de estufas observé un auperavit de 150,000 -
unidades en 1370 ya que eme ano ( 1930 ) se tenia proyecta-
do fabricar 802,000 unidades manifestando as{ una vez més -
la preocupacidn por continuar eatisfaciendo el mercado na -
cional y sosteniendo su afdn de continuar exportando su pro
ducto en los mercados internacionales, esto ha vanido a co-
rroborar 1los incentivos que el gobierno federal a otorzado=-
al reaglén de exportacidén.

l.~ ZSTUFAS CON HORNO 5%
2.~ ESTUFAS CON HORNO DE 20" ( pulgadas)s55#
3.~ ZSTUFAS CON HORNO D3 30" ( pulgadas)26%

4.- ESTIUFAS COW HORNO DE 33" y 40" -
( pul sadas ) . 144

Los porcentejes guce se indican son datos gque muestran el -
comportamiento del mercado de L3ITUFA3, como se puede obser-~
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var el producto que ha ocupado el mercado Jduaruntc el ano de-
1971 a 1380 con el 55% ha sido lua EZ3TUFa CON HORNO LE 20" -
pul zudas, esto obedece u que dicho wodelo .8té al alcunce ~—
del consumidor por la cowoaidad juc¢ brinda reuniendo las con
uiciones de uso en la mayor parte de los hogures mexicanos.

1.3.- ENSERES MENORES

Los fabricantes de PLANCHAS, ASPIRADORAS, LICUADORAS, Y VEN-
TILADORES, siguen participando .en forma decidida en la fabri
cacifn de estos artfculos al teaer un incremento del 8.5% =
en su produccidén respecto a 1979, pese a la invucién de las-
importaciones de articulos de la gue venimos siendo objetos-
desde hace tiempo. Esta rama pendiente de las necesidades -~
del mercado continua satisfaciendo la preferencia que los -
consumidores nacionales han tenido coa estos productos y gra
cias a los estimulos que el gobierno federal a brindado & es
te tipo de empresas, generando asi por eete concepto més fuen
tes de trabajo.

Las producciones de 1971 en forma global fue del Srden de =~
1,356,000 articulos, las proyeccionea que se han trazado pa-
ra 1985 serén de 4,580,000 artfculos .

PLANCHAS

Los fabricantes de planchas en relacién con 1979 inerementa
ron su produccién en un 4.6% la cual se habia mantenido es-~
tdtica con relacién a 1978 .

La produccién de 1971 fue del Srden de 836,000 unidades en-
relscidn a 1930 que fuc de 1,663,000, lo gue demuestra un =~
incremento del 384. Las proyecciones gue Be hacen para 1985
de esate producto es del érden de 2,100,000 unidades, anexa-
mos cuadro # 1 .
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LICUADORAS.

La produccifn de licuadoras hu continuado mantenicndo cifras
muy cercanas a las proyecciones, alcanzando as{ ua total de—
1,026,000 licuadoras -para 1390, ya gue entre 1979 a 1940 hu-
bo un ineremento que marcé un 15% en sus proyeccicnes, esta-
rame hace proyectos para que en 1985 su produccidén de licua-
doras alcance un total de 1,650m000 unidades, ya que el mer-
cado de este articulo cada dfa es masor, 1o cual demueatra -
una véz més gque este articulo se va haciendo mas usual en =
los hogares mexicanos por la facilidad en su manejo y la va-
riedad en su uso, Bosteniendo la preferencia de las amas de-
casa, anexamos cuadro ¥ 2.

VENTILADORES.

La produccién de ventiladores ha mantenido un incremento den
tro de su mercado superando laos proyecciones trazadas en -
alios antesriores por 1lo que en 1930 hubo un incremento del
9%. Este producto sostiene una fuerte demanda de casi 304%
en los lugares tropicales muy conocidos por nosotros, cl -
otro 10% se canaliza en los lugares de clima templado.

Las proyecciones para 1935 serdn del érden de 630,000 unide-
des, lo cual significa un incremeato del 76%, esto serd a -
partir de 1930 a 1965, anexanos cuadro # 3 .

ASPIRADORAS .

Los fabricantes de aspiradoras han logrado superar las pro -
yecciones establecidas para 1930, esto nos demuestra un in -
cremento del 22% de su produccidén o sea un 1234 més de lo -
yue Se esperaba en este wmisuo aflo. Ll mercado de aspiradoras
estd muy limitado, porque el uso de este producto real -~
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mente esta encaminade a les consumidores de rccursos econdmices-
wenus pruesionades, ,4 que para un consumidor de recursos acdies-
dificilmente se interesarfa en adgquirir este producto .

Las preyeccienus trazadas para 1365 demuestran un incrcmente de
200,000 unidades, lo cual quiere decir que habréd un incremente=s
del 61% , esto serd a partir de 1380 a 1305, anexames cuadre #4.

UBICACION DE LA INDUSTRIA JE APARATOS DOWESTICOS

1% .
———

1.4.~ la econemia mexicana 2n conjunte arrejé en 1340 un creci-
aleate real del 7.44 en el PRODUCTO INTPRNO 3RUTO ( tasa tan 89
1o 0.6 puates interior a la alcanzada en 1379 ) que reflejan el
apoyo sostenide y arménico de los sectorcs pdblice, arivado , -
social del pafs .

La inversién privada crecid en téruinos reales en ol érden del-
13.64% centribusendo en buena medida & que durante 14980 se gene~
raron 520,000 nuevos ewpleoa, de les cunles 94 mil correspondie
ron al sector secundario, este sector contribu,é cen 2l 44.3 =~
al P.I.8., ¢l 7% a la construccién, el 6% al petroleo, el 4% -
a aineri{a , el 3% a le industria cléctrica.- El comercio apor-
t6 el 204 al P.I.B. y obtuvo resultados favorables, tenionde -~
coiao fuacidén el enluce entre productores sy consuaidores finales
de bienes y servicios .

#n el aspecto industrial, la industriu de aparatos donésticos
reviste una gran importancia, ,ju4 gue contriouye ésta con el -
82 lugar a nivel econduico general, siendo superudo cou alto =
{ndice en el renglén ue alimentos. i continuacién sc presenty -
una gréfica en la cual sc uemucstra la estructura de ia indus =
tria naclonal y el porceataje que guardan cada una ie ellas con
respecto al SRODUCTO INTZRARO JRUTO ( P. I. B. ) .
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CAPITULC 11
SISTEMA DE PRODUCCION

2.1.~ Definicién de produccién:

Segin Elwood S. Buffa la producciém se define como -
* El proceso por medio del cusel se crean productos y servi -
cios * ,

Los 1rocesos oxisten en difereutes tipos de organize~
ciones coxo son las oficinase, hompitales, supermercadoe, f£4-
bricas, etc. Estos procesos permiten que los productos o ser
vicios ‘Tresultantes se produzcan de acuerdo a las especifica-
ciones, en las cantidades , la distribucién requerida al cos
to mnfnino.

2.2.- Definicién de sistema de produccidn:

Un sistema de produccién es n sistems que tiene como
resultado un producto; ses este un bien o un servicio. Dicho
de otra nanera el objetivo del sistema de produccidn es la -
ol.born_idn de bienes y/o0 servicios.

Analisando la definicién del Ing. Quimico Gustavo Ve~
lasgues I notamos que " para el deseasnpedlo de las funciones -
operativas " del sistema de produccidn oxisten dos variavles
( segin el sutor ) que restringen las respuestas del sistena
0 sea limitan la produccién de bienes y servicios, estas son
las que & continuacién se mencionant

Los objetivos u objetivo principal del sistenma.

Las limitaciones de los recursos del sistema.

-Bn conclusién podemos definir & un sistema de produ -
ccidn como un ente que recibe alzo ( insumos ), lo procesa o
sea, desempefla la funcién opcrativa de manufactura y elabora
un producto o gervicio.



30

Jxisten difercutes tipos de sistemus de produccidn su clasi-
ficaeidn se basu principslmente en el tipo .e proceso produc
tivo yur tenga, este tipoc de proceso debr ser analizado toman
do en cucanta los aspectos internos ; externos gque influyen -
en el sistema.

Los principales tipoe de zistemas j Bus caracteristice:: son-
las siguientes:

2,2.1.- Sistema de produccién continua

Cuando hablamos de producciéa continua o produccidn masiva-

enfocanos loa situsciones de fabricacién por productos, en -

las cuales las instalaciones se adaptan a ciertas operaciones
que permiten la divisidn del trubajo dv acuerdo a las especi-
fioaciones requeridas en cada operacién, su que son repatiti-
vas y que no son interruapides en su proceso la principal -
caracterfstica que existen en este tipo de produccicf se re ~
fierce a la eleaboracién de¢ pocos productos de mpého volumen -
de produccidn.

2.2,2,- Sistema de produccién intermitente

La produccién intermitente se caracteriza por cl sistema -
productivo de"lotes u érdenes de fabricancién. En estos casos
se trubaja con un lote determinado de producto que. se lianite-
& un nivel de produccién, seguido por otro lote de un produc=
to difereante. Su més importante caracterietica se refiere a
la existencia de muchos productoe con poco volumen de produ-
ccién.

2.2.3e~ Sistema de produccidén por proyectos

Bn este tipo de produccidén generaluecate se utiliza la denomi-
nada organizacién de un nnevo producto yue puede tener un -
mercado potencinl alto & lu elaboracidén daica de un wrticulo-
ya sea un producto o bien un scrvicio.



2.3.— Importancia del 3istema de Produccién:

Una dc¢ las contribuciones uds importantes de la idea de sis-
temas de produccibén son las sigulentes i

Permite una mejor cosprensién del Adrea de producecibdn aneli -
zandola como un sistema que tiene diferentes elementos que -
lo integran, estos elementos se pueden clasificar en internos
y extoranos. Al vafocar a produccién como un sistcus podemos -
conocer la3 interrelaciones existentes entre lus elementos -
del sistema, permitiendo esto unalizarlo con el fin de buscar
su me jor fuacionamiento y eficacia.

2.4.~ Repercusién de un eistema de produccién en los otros
sistemas de la orgmnizacidn .

Ia repercusién de un sistema de produccidn puede enfo-
carse desde tres aspectos que son los siguientes !

2.4.1.~ Social; Zn este aspecto el sistema de produccidén cree

fuentes de trabajo para que la organizacién se hallegue~ del-

personal nccesario, sea este calificado o no calificado.

Con esto el sistema de produccién satisfece un objetivo social
que es la ocupacién de la mano de obra, permitiendo con esto-

que la mano de obra posea ingresos, con los cuales pueda satis
facer sus neccaidades y buscar un aejor nivel de vida.

2.4.2.= Ieonémico; Bl sistema de produccién debe de cuidar su
situacién financiera, vigilando yue las inversiones realiza -
das sean las adecuadas, controlando ademés que las cantidades
invertidas sean las requeridas para poder elaborar el producto
gue la empresa necesita. Ademés ver gue la maquinaria y el -
equipo ocupado sea el requerido para realizar las operaciones
que debe llevar el producto, con esto buscard 1la capitaliza-
cién de la organizecidn, si la mayoria de las eumpresas actuan
de la mancra similar a la anterior se logrard una sana ccono-



B2

mia y 8s8bte serd la repercusién econdmica del sistema de pro-
ducc1én.

2.4, 5.~ iervicilo; <l sistenma de produccibn cumple con el -
objetivo ue serviclo al satisfacer la demanda del mercado,
elaborando productos de acuerdo a las caracterimticus y re -
querimientos que ventas pida. Juscando lograr con esto la
satisfaccién de lus necesidades de 1los consumidores.

2.5.= Caracteristicms de los tipos de sistemas de produccién

Loe diferentes sistemas de produccién tienen ceracterfsticas
afines que se analizan & continuacién .

Producto o resultado finsl. ¥l producto en los diferentes -
sistemas de produccién puede ser elabormdo en forma dnica o-
una 8ola vez y en forma estandar o sea de linea .

Temaiio de la orden. L8ta puede presentarsc de tres formas di
ferentes, de fabricacidén de un solo articulo ( puente ) de -
fabricacién pequefia 0 poca cantidad y grande o sea de gran -
volumen.,

Tipo de nmagquinariaEl ¥ po de maquinaria utilizada en los di-
ferentes sistemas de produccién puede ser de dos tipos, es-
t0 es, maguinarin especimlizada y maquinaria comdn.

Distribucién de la mequinaria y, equipo se pude presentar co-
mo produccién por procesos { de acuerdo a las caracteristi -
cas ) y por produccidén por producto ( de acuerdo a las nece-
sidades de produccién ) .

Bquipo pare el mancjo de materiales. &sta gucde darse en tres
formas que son: equipo mévil, uso de vauda transportadora y -
la combinacién de ambos,
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Inventarios e procuso. ducde prese.tarse de acierdo a. u3ise—
tems ne proauccidn como relat:vamente nlto/najo.

wificaltad pars gupervisar. La dificultad Je sapervisidn dee
penderéd del tipo ue sistciuw de produccidn yue s anulice pue-
da considerarse como altawente dificil o relativamente fdcil,

Instrucciones de trav.jo. Las mencionadas instrucciones de
trabajo deverdn de darse de una forma mu, detallada o poco
detallads .

2.6.~ Tipos de subsistewas de produccidns:

Existen diferentes subsistemes de produccién, aungque entre -
ellos se prcseantan reluciones mutuws muy importantea, czstos
subsistemas son los siguieates:

2:6.1.- Ingenieria de planta: Se encarga de disedar, especi-
ficar, iastalar, mantener, supervisar la cntrega de maguina-
ria, instalaciones, accesorios y edificios requeridos por el
sistema de produccién.

2.6.2.~ Ingenicria industrial: Su funcidén consiste en desa
rrollar métocos de operacién, el anflisis y la planeacidén de
los homores, materisles, instalaciones, herramientas s servi
clios.

2. 6.3.- Control de Calidasds bebe verificar que la produccién
se realice dentro de los limites estublecidos ; gue no salga-
al mercado un producto fuera de ellos, paru asi poder estable
cer las caracteristices del producto final .

2¢ Lodoe= Hlanufactura: Su politica consistird en cdninistrur-
los elementog humanos, aaterisles y técnicos de que estd ro-
cenda pars poder elavorar la producciba deseada.



de se ve= programacidn , contro: de producelln; ..strioncidén -
dentrv ¢ un tiempo ucterainade de la parte del plan ae pro -
vaceibn 4 corres . ondge ruaiizar a cada .eccelédn 0 aepartancn—
to que interven.a, tomundo =2u cueata la gispouicibn ae los -
elcuaentos téenicos administrativos que neces.ta.

“8tos subsistemas puden ser estudaiados a svu vez como yu se -
menciond anteriorwente cono un sisteaa, s51 80 dasem estudiur-
0 analigzer por separado cada uno de estos suovsistemus e en -
contrard que -stan inteé rados por otros componentes se anexa-
cuadro # 1 .
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RECURSOS JUE PARTICIPAN EN UNA ORGANIZACION

2efels= efinicibn de los difereutevs tipos de Hecursos:

Desde un punto de vista muy seneral los uedios que posee una
empresa u organizucién se consideran en e¢lla, porque estan -
representéndola, ,ara conseuir sus fines o poder realizar -
sus obJjetivos.

Es necesario rue la empresa considere la importancia que re-
presenta la organizacifn, de tal suerte que, organizar impli
ca controlar las diferentes actividades de las &rems que for
mAN una empresa. La organizecién consiste esencialmente, en
coordinar las actividades y comprober que todo sucede de con
formidad con el plan adoptado, las instrucciones formuladas-
¥y los programas establecidoe.

En resfmen la direccidén debe escoger los uedios de su estra
tegigppoliticas y estructurarlos con el fin de obtener de =
€110 la méxima eficmcia teniendo cuidado muy especialmente
en Bus relaciones con los recureos o medios necesarios.

En una organizacién se requisre estructurar adecuadamente -
un todo pura msegurar el buen funcionamiento de sus partes.

Por lo anterior necesitamos conocer y determinar sus partes
( recursos ) gue intesran a esta organizacidn; estos recursos
se pueden clasificar en :

2¢7+1:1e~ RECURSOS HUMANOS:

Son todoe los elementos humanos gque hacen y crean los otros-
tipos de recursoe para poder iniciar el ciclo de produccién.
Comprende el persoaal de la empresa, obreros, empleados diri
gentes y cuadro de mundo.



2e7.1.2.~ RECURSOS MATERIALES :

Son aguellos gue cubren 1o relativo al dinero necesario para =
los dtiles de trabajo de la ampresa, tales como terrenos, edi-—
ficioa, maquinaria y utilaje de todas clases, osi como taabién
ies diversas materiss primas utilizadas para elaboracidn de los
productos o servicios.

2.741.3.- RECURSOS TECNICOS:

Estan constituidos por las politices y los procedimientos em~
pleados en los diferentes departamentos o sistcmas administra
tivos de una empresa y deben ser los adecuados para cada orga
nizecién, debidamente coordinados en funcién de las activida-
des productivas de toda y cada una de éstas .

2:7+2.~ CLASIPICACION DE LOS RECURSOS:

Se ha mencionado que los recurasos se pueden clasificar en hu-
manos, técnicos y materiales los cuales se analizan de acuerdo
al tipo de recursos que requiera la orgmaizacién,

2,721~ RECURSOS HULAKNOS :

Existen dos tipos de recursos humanos y se pueden clasificar -
en la forma siguiente : .

- Mano de obra calificada: Se encuentra especializada ea de-
terminnda actividad .

- ifano de obra no calificada no tiene ninguna especializacién
El tipo de mano de obra de que se trate ¢stard determinada de-

acuerdo a las actitudes, conocimientos y hahilidades del pexr -
sonal.
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Ia mano de obra calificsde desempeifla funciones a nivel adminis
trativo: nmientras que la no calificada desempefia funciones w -
nivel operativo.

2eTe2s2.- RiICURSOS MATERIALES:
Zstog pueden ser :

- Maquinaria; se divide en : Pesada y lLigera. Se define acor=-
de al tipo y costo, proceao de.transformacibén y a los medios
de distribucién que requiere el producto.

- Instalaciones; se divide en: De operacién y de supervisiénm.
Se distinguen de acuerdo a les funciones gque se deban desem~
peflar en sllas.

- Materias Prisas; se dividen en: Directes e Indirectas. Se-
determinan anslizando si van intrinsecas o no en ¢l producto.

2. 7. 20 30 - WURSOS Tmlmos H

En la bdsqueda de la tome de decisiones para definir y seleccio
nar la tecnologia que més convengs a la organizacién se debe -
- analisar el rendimiento que va a proporcionar y evaluar dicho-
rendimiento, dentro de su sistema de produccién o transforma -
cidm .

2. 7. 30 - HOIOS!IOO DE VMAS

El conocimiento del comportamiento del medio ambiente eapeclf!..

0o de la organizacién y en especial de la demanda de producto,

qQue genera la misma, es8 la base escencial con la que la adminis
tracidén cuenta para guiar al sistems productivo hacia la conse-
cucién de sus objetivos.

A través de este conocimiento histérico, la organizacién inten-



34

ta preveer o adivinar el futuro comportamiento de lu demanda,-
de tal modo que pueda dirigir sus actividades productivas a la
adecuacibdn tunto cuantitutiva cowo cualitativa del producto -
as3f cowo los requerimientos de la demunda.

2.7¢3.1.— Dofinicién de pronéstico de venta:

El pronéstico de ventas es un elemento critico en ulgunos de -

los modelos de decisién mds importantes para la produccibén y -

ls administruacién de operaciones, en particular los que se re-

lacionan con los inveatarios, la programucién y pleneacién sxre
@sdas y el control de la produccién ( BUPFA ) .

1a empresa u organizacién debe de participar la demanda futura

de su producto ( pronostica ) § sobre cata base suministrar la

capacidad de produceién que serd necesaria. Esto es 10 que se-~

le llana Pleneacién de la Produccién. Esta actividad reguiere

del pronéstico de ventas futuras de un determinado producto, =
la transforamacién de este nismo producto en la demunds que pro

duce en los distintos medios de producciénm y los arreglos para

obtener estos medios ( MAYER ).

El prondstico es la técnica para trasladar experiencias pasadas
dentro de los acontecimientos futuros. (VELAZQUEZ MASTRETTA).

Analisando y compilando las definiciones anteriores de pronés-
ticos de ventas o de la demanda, podemos concluir lo siguiente
desde el punto de vista de producciéna:

21 pronéstico de la demanda puede definirse como® Una técnica-
" parsa traslader experiencias pasadas dentro de los acontecimien
tos futuros que consideran aspectos objetivos o internos ( con-
trolables ) asi como aspectos subjetivos o externos ( incotro-
lablee ) .

El proceso de planeacién empieza con un interno por parte de -
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la empresa »ura wgreciar o situacibn actual en ¢l acercado y-
los factores aeterminantes e la misma. Paru captar lu magni
tud e wsw situacibn wacwi fulta uwtos sovre Los niveles avso
lutos ue Lus veutus ue la emprusa, su participacién en el mer
cado , las tendoncias recicntes por producto. Adecds de pro-
nosticar su e¢stado actual, la compuinia debe calcular & donde-
va a ir a parar si contindan lus tendencias del mercedo(KOTLER)

B la definicidén encontramos los aspectos siguientes :

- iledir la situscién de la comparifa en el nmercado en cada uno
de sus productos tento actual como potencial.

- Cuantificar la denanda y ventas por producto.

- Analizar la celidad del producto de la compauifa con respecto
&« los de la competencia.

2.7.3.2.~ Importancia del prémnostico de la demanda:

Los prondésticos de ventus o de la demanda son una forma de pla
near todas las actividades de la orzanizacién, ya que & su al-
rededor giran las decisiones que se tomen. los prondeticos -
son también un elemento critico en el diseilc de sistemas pro -
ductivos, ya que s8on factores directos en la deteruinacifn del
disefio de produccién mds econémico.

Escencialmente, el pronbstico de la demanda es8 una herramienta
muy dtil que sirve para :

= Para determinar los objetivos, presupuestos y cuotas de ven
ta, por vendedor, por territorio o por produacto.

- Grga.nizar el departamento de compras para que éste opers -
eficientemente con ¢l nenor ianventurio posiole,
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- Progrumar eficieantemente la prodaccibn.

- Jetermigar los inveutur.os uva bodega de productos teramina~
dos o de umteria orima. )

- Determinar la maquinaria y umano de obra que se necesitard.
- Suministrur unu oase para la planeacién del personal nece
sario, tanto al departamento de vontas como al de toda la

empresa.

2e0e= PLANEACION UE LA PRODUCCION

2.8.1.~ Definicidén de Planeacifn de la Produccién:

* B8 la actividad dedicada a la determinacién de necesidades
futuras para fabricar un artfculo , las cantidudes para ecla-
borarlo " ( MAYER ) .

* Ea la fijacién de metas politicas y procedimientos para una
unidad social o econémica”. ( GREENE JAMES ) .

* Piene por objetivo preparar la formulacién y facilitar la -
realizacién de programas de fabricacién eficiente, oportunos,
coordinados y econfémicos & fin de acumular productos en la -~
cantidad, de la calidad y en las fechas programadas para lo -
cual se necesita un sistema eficaz del control de produccién-
adaptado a la Indole del trabajo, el método de fabricucibén s~
el tamado de la planta de modo que se cueate con canales regu
larcs para la circulacién del travajo y procedimientos estan~-
dar de tramitacién para evitar interrupciones, resolver las -
demoras y zarantizar en movimientos a la produccién. " CENTRO
NACIONAL DE PRODUCTIVIDAD ) .

" Es el conjunto de planes sistendticos y acciones encamina =
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des & dirizir la produccidn . { MASTRETA ) .

" 12 planeacidn es la tarea de decidir acerca de los medios -
que la empress necesitard para sus futuras acciones manufuctu
reras y para distribuir esos medios de tal suerte que se haga
el producto en las cantidades del menor costo total ".(MAGEE-
I BOOIMAN ) .

En sintesis y en vase a las definiciones que se han menciona-
do anteriormente con respecto & la planeacibn, esta quedard -
definida a nuestro criterio de la manera que & continuacién -
8e menciona. '

Ja planeacién de la produccién es una tarea enfocada a dirigir
las operaciones de produccién utilizando los medios que la em
presa requiere para cumplir con la demanda programada .

Su funcién principal es precparar, formular y realizar progra-
nas .

« 3u finalidad serd entregar ;os productos en la fecha pro =
gramada.

- E1 objetivo principal consietird en la fijacibn de los 1{-
mites o nivules de operucién ( wmedios de produccién ) y el
otro objetivo serd el de fijar las metas, politicas y pro-
cedimientos necesarios .

- E1 primordial requerimiento gque tendréd la planeacién con -
sistird en un sistema eficdz de control de produccién que-
permita

&.~ Regular la circulacida del trabajo.

b.— Evitar interrupciones y demoras.
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¢c.—~ Fabricar al menor costo posible .

d.~- Determiaar las necesidades futuras de planeacidn de -
produccién.

2.6.2.~ Caracteristicas de lu planeacién de la produccidn.

las pirncipeles caracteristicas de la planeacién de L& produc-—
cidn son las siguientes : '

Ee una toma de decisidn mnticipada:

- Es un proceso de decidir cémo, dbénde, cudéndo, porqué
s qué se va & producir, ademés que a costo.

Cémo; seleccibn de técnicas y métodos que se van a4 utilizer -
paras producir .

Dénde; qué méquina, grupo de méquines, operariocs y en gque 1lu
gar se encargard de realizar el trabajo.

Cuéndo en que fecha se inciard ;y terminard el trabajo y cada-
una de sus fasesa.

Porqué; debido a la demanda que hay en el producto se plantea
el porqué se debe de producir .

Qué; se determina lo gque se va a producir, que serd lo yue la
demanda pida, siempre y cuando sea redituablc a la empresa .

A que costo; estimar cuanto costard a le empresa elalborar el
producto o lote deseado .

Existe un conjunto de decisiones interdependientes.

gs8te hecho implica el proceso ce toma de decisibn que se debe
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rd llevar « cabo de la manera siguiente :

3e subdivide en grupos pequeiios para su fdécil empleo por no -
poderse awnejar todas las decisiones al mismo tiempo.

Loos grupos en gque se subdivide el conjunto de decisiones no -
deben de ser independientes .

3e dirige hacia la produccién de wano o més estados futuros =
deseados y que no es probable yue ocurran a mcnos que se hagza
algzo al reapecto .

2.3.3.- liétodos de planeacién de la produccién.

Los métodos de planeacidn de la produccién tienen dos impor -
tantes aplicaciones gque son :

-~ Planeamiento directo; sirve para fijar las operaciones =
fabriles ( planes de produccién ) o para ver si hard falta
capacidad extrs .

— Planeamiento indirecto; brinda e la& direccidn de la empre
" sa gulas para la fijacidén de politices bdésicas en si wmisma.

Para que la direccién puedw emitir juicios sobre los factores=-
cualitativos diff{cilmente ponderables ( pronésticos sujetos a=-

errores ) .

2.8.4.~ Técnicas de plancacién de la produccién.

Para el planeamiento y programacién de proycctos especiales -
con caracteristicas especificas que varfan de acuerdo sistema
de produccibn que se le implante, todos son semejantes en cuan
to a que persizuen el mismo fin que es determinar el tiempo -~
afaino de actividades de un proyecto y los trabajos gue demo -
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}

Los tres métodos wés comunmente utilizados son
a) Método del camino critico .

b) iétodo de rert .

¢) Método de gréfices de Gantt

a.- El método del camkno critico se divide en dos pasos funds
nentales gue son loc siguientes 3

\‘

' = Céleulo del camino critico ; de los tiempos libres de las -
actividades; pars lo cual se necesita conocer la lista de -
sctividades, fechas de inicimcién y terminucibn al tiempo -
necesario para realizar cada una de las aotiyidades. la in-
terdependencia de éstes ( actividudes pgrecadentes inmedims -
tas ) y la secuencia u orden de ejecucuidn.

- Construccién de la grifice ¢s una parte dtil més que escen-

cial ya que se puede eascribir programas de computadorms por
i medio de los cuales no pueden hacerse los cflculos poste -
riores necesarios.

la grafice e® una parte representativa pictérica de los tra
bajos que coaforman el proyccto y sue interrelaciones.

Las principales veatajas que nos brinda este .:&étodo son las
que u continuacién se mencionens

. = Peramite tener uaa gréfica gque sedmla la sccuencia, dependen
cia sy relacibn de las actividades.

- 3e conoce cl tiempo necesario pars termiaar el proyecto -
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( durwcidn del camino critico ) .

- 08 Ladice e. tiempo .e hol.gura que se deove asociar con -
Cuda trzabas jo del proyjecto .

- Sirve para identificur el orden de sucesién de trabujo -
que determine ¢l tiempo de terminacibn més préximo posi -
ble.
uvas desventajas afs significativas de éate método son las
sisujientes :

- ¥o puede ser .utilizado parw cuslquier sistema de produccidn

- £s necesario un minucioso estudio de tiempo y movimiento.

b.~- El método de Pert es una técnica de revisidén y evaluacién
del programa establecido, es un perfeccionamiento del método-
de ruta critica.

21 andlisis de Pert se¢ inicia con una descripcidén ael prosecto
en térainos de actividades, donde

ACTIVIDAD: Representa la ejecucién real de una tarea y por -
consiguieate se paede coaparar con la ruta critica.

SVENTO: Representa ¢l comienzo 0 teruinacidn de una tarea
y/o de una actividud, no rejquiere de tiempo ni -
recursos .

“l proceso a seguir para la detruinmcién del wétodo fert es el
siguiease

1.~ la construccidn de una grdfica de ruta critica vs se-
me jante a la red preliwminur de pert aunque tiene diferencias-
importantes.
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11l.~- 3¢ analiza la red determinando lus holgurus c¢xistentes gy
los ticmpos préximos , taraios de t.ruinwcidén e iniciacibn.

=8t0 ¢4 Se usan 10s tiem)pos promedio calculudos «s{ como los
tienpos necevsarios para las diatintes actividades.

11l.- Se deternmina la fecha de terminucién uel prozrama en ba
se a lasholgura existeates.

las dos principmles ventajus de este método son las siguien -
tes

Se prevee el cdlculo del velor exacto de esta posibilidad pa-
ra alguna feche de teruinacidén especi{fica fijada .

Perauite conocer la disposicién de la distrioucién de los tiem
pos requeridos para ceds actividad y la dispersién resultante
de la distribucién de los tiempos totales requeridos para el-
proyecto ( holguraes parciales y holguras totules ).

Las dos arincipales desventajas del método son:

Pacde pasurse alto alguna ( & ) actividad ( es ) al preparar-
la gréifica o la rod preliminar del proyecto.

~ Debe exietir una descripcién correcta de lus tareas requeridas
¥y conocer la intecrrelacién entre dos o uds terems de lo coatra
rio la rutw critica calculada ; los tiempos de ocio pueden re
sultar errfneos .

c.- 1 método de las gréficus ae Gantt eos una representacién
Jde las actividudes por realizar en funcidn ael tiempo.

3e utiliza para resolver prouvlemas sencillos de programacidn,
aunque sirve adls como srdificas de despacho y control.
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in ia grdfica de @Gantt ans divieion de espacio representa -
wn por.6do ge tiempo y una cvantida. Je trubajo gue deve realii-
ZArse «n ~ue tiem u.

Horizontal; sc¢ srafica el tiempo.

Vertical; se rafican luas actividades que son pro-
granadas o controlan.

ORDEN
ACTIVIDAD TIEMPO
MAQUINA
MAQ- 1 X
MAQ. 2 X
MAQ. 3 X

El uso de si{mbolos determinados de manera arbitraria por el =~
programador, para diferentes tiempos programados de realiza -
cién, avance, tiompos muertos, etc., hacen de esta etapa s gré
fica un instrumento muy eficdz en el control de la programacién.

Las veatajas que presenta es8 gue noa nuestra el esatado actual
del programa y la comparacidén eon el presupuesto.

- §os muestra el ticmpo de algin atraso y la causa de éste.
- Sirve cowmo control de sistema de produccién continua.

Deantro de las desventajas se pueden Observar :
- No determina necosariamente el me jor programd.

- o muestra explicitamente la relucibn entre una actividad -
J las anteriores actividades.

- No seligla las actividudes claves gque fijan la duracidn de -
un proyacto.
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243e 30~ Objetivos y uetas de lu Planeacidn de lw produccida

OBJATIVOS: La plancucién se fundu en la crcencia de que se pue
de mejorar el futuro por medio de una interv:acidén ectiva y -
actual . .

Loe lineamientos que lu planeacidédn de la produccién podrd se ~
-rair son basados en los puntos siguienteas :

- Proyeccién de referencia; consiste cn la prediccién de 1o -
que puede mconteocer si falta uans intervencién planeada, cs-
to se realiza mediante una previsién.

- Proyececién Ideal; sec ua cuaado existe un futuro satisfacto-
rio, en dado cs20 no. se necesita planeacién alzuna.

La planeacién debe eliminar la discrepancia entre estos dos
tipos de proyecciébn.

‘= Proyeccién Planeasda; es una descripcién de la distuncia que
se cree que la empresa puede avanzar en <1 cumpliaiento de~
sus aspiraciones.

Los objetivos son los estudos o resultados del comportamien
to y puede ser :

- De adquiaicién; 8on aquellos que la empresa pretenda alcan-—
Zar 4 gque no los tiene .

~ De retencién; son los que la empresa Ynicamcnte desea con-
servar.

Los objetivos pucden ser inalcanzables dentro delvperiédo-
de planeacidn, pero deberdn ser o hacerse ascyuibles deatro
del mismo .

lietas; son 1los objetivos gque se desean alcunzur en un tieu
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20 cspecitico .entro uvs p.r1ddO g1 aburca €. plaa.
Les 1ctas deneran ser alcaazables dentro el peribao de -
piancacidn, puro no .aucedariancnte .

203e¢5.9.- Ajustes de la Prcduccidn.

Para que la produccién cumplu con los plancs espcrados por -
ventas es necesario realizar los gjustes que reflejen la can
tidad de trabajo derectuoso esperwsdo.

21 oropésito de estos ajustes os determinar lous factores idea
les bajo condiciones remles en lusgar de ideales.

Los sepcctos cobre 1os que 8¢ deben realizar ajustes Je pro -
duccién son los siguientes :

1l.- Ajustes de rechazos; en la produccién de una determinsda-
cantidad de un producto, existen rechazos originwados por de -
fectos que el produoto puede tener al ser procesado.

Estos rechazos se deben estimar en base a un porcentaje dedo,
al reelizar la plancacién de la produccién.

Supbngase que la prediccién para un determinado periddo es de
5,000 unidades sceptables ue un articulo dado, el flujo de =
operacién de este articulo muestra gue debe ampliurse una mé-
quina, jars la fabricacién de la cantidad requerida. Se debe-
estimar el porcentaje de rechazo que en este cuso es del 44,-
finalmente el ajuste nccesario a realizar serd:

5,000

i 5,208 unidades a claborar .
1-0.04

El tiempo modelo se debe sjustur parw obtener el ticumpo actual:
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TLempPo  wowuelo

ticapo actuals; —
w .ficienci1a de travajo

esto us:
- 0,150 h/anidad; 9.1363 h,/a

110%

Pars determinur ei tivmpo ue produccidn de lus 5,208 unidades
del ejemplo anterior las horus reyueridcs serdn las sizuientes:

liIre. requeridas; unidades regueridas x tiempo actual.
irs, requeridas; 5,200 x 0.1363 h/unidad.
Hrb. requeridas; 703J.9% horus

Eato significa quc¢ la demanda pure las 5,00V unidades acepte -
bles squivalen & 704.05 hrs. mdquine y hrs.- hoabre. Si ls =
planta operas 48 horas « la semana y la méquina es capaz de ope
rar 200 hrs. &l mes, entonces las 709.05 horas-maquina equiva-
len ul siguiente namero de méquines .

Méquinas requeridae; 793.85 hrs/mea

200.00 hrs/maq.-mes.
Méquinas requeridus; 3.5 mégquinas.

- Debido & que el 36% de la produccidén serd satisfactoria, encon
tranos que las 5,208 unidudes programadas Be multiplicen por -
este porcentaje, ovteniéndose la produccibébn deseadsa jue es de-
5,000 unidades accptadles,

2.~ Ajuste, tomando en cuenta lus demorus inevitavles y la -
eficicnciw; el flujo de operaciba debe considerar tres tipos -
de ticmpo; yue sc dan dentro del proceso de plancucida 4 pro -
duccibn ; gque son necesurios para realizar ¢l sjuste de la pro
duceibn, cvstos tieapos son los siguientes @
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Tiempo actual; es el jue verdaderauwcate @e necesitu parw ca
duw uniduaa de produccién, se calculs considerunuo la eficien
cia de trubuju y las demoras inevitubleu -
Tiempo modelo o estundar; es aguel guac se determina tenicndo
en cuenta la frecuencia con gque se dan las demoras inevita-

bles, suponiendo jue la eficiencim serd del 100X .

Tiempo normal o noaninal; consiste en suponer que ia eficien
cia es del 100% y que no hay atrasos inevitmbles .

£l ajuste de la produccién que se debe rcalirar tomard co-
no buse el tiempco actual.

Para cumplir con los ajustes de tiempo antes mencionudos -
se la el ejemplo siguiente 1

Tiempo normsl de operacién; 0.120 h/unidad .
Retrasos inevitables; 204
Bficiencia del trabajo: 1104

Tiempo modelo o estandar Tiempo Normal
l.Retrasos Inevitables

esto es 3

0.120 h(unidad; 0.150 h/u

1.00-0.20
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CAPITULO 111
TECNWICAS DE CONTROL UE LA PRODOCCION
3.~ CONTROL DE PRODUCCION.
3.1.1.- Definicién de Control de Produccibn.

Zs la toaa de decisiones , acciones que son necesarias para -
corregir el desarrollo de un proceso de modo que @e apegue al-
plan trazmdo . (VELAZQUBZ HASTRETTA )

Es la funcién de dirigir y regular el movimiento metédico de =
los materiales por todo el cielo de fabricacidén desde la requi
sicién de aaterias primes, hasta la cntrega de producios terai
nados, mediante la transmicibn sistemética de érdenes u los su
bordinsdos, seain un plan de rutina que utilizae las instalucio
aes de la fébrica del modo més econdmico ( Dicciocnario de tér-
minos para ¢l control de la Produccién y el Inventario ).

3.1.2.- Objetivoe de Control de Produccién.

El objetivo de control de produccifn es la planeacién y coordi
nacidén de las actividades necessarias pera obtener el producto-
en la cantidad requerida, en el tiempo de entrega prometido, -~
adn costo razonable, utilizando para ello los rceccursos de la -
enpress de la manera més efectiva.

3.1.3.- Ventajas del Control de froduccién.

bDentro de las ventunjas de control de produccidén destacun los -
que & continuacién se mencionan:

l.- Perauite la coordinucidn de las actividades ae los departa
aentos &e la empresa dc tal forma gque tcngan como objetivo co-
min la obtencién del groduc:io de la manere m&s econémica, cum-
pliendo con las restriccioanes de cantidad, calidau y tiempo.
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El control de produccién asegura dar el plazo més breve, el -
precio menor posible y la mejor calidad, permitiendo orindar-
as{ un pbuen servicio al cliente, el cual buscaré calidad, per
mitiendo orindar as{ un buen servicio al cliente, el cual bus
card cslidad, plazo y precio .

2.~ Planea la obtencién del producto, con los mejores métodos
de produccién, Por medio de 1o anterior aumenta la eficiencia
tanto del personal como de las mdquinas, la supervisién, el -
travajo y los métodos de produceidn producen la realizacién.

La calidad de la supervisién, méds la calidad del trabajo, mie
los adecuados métodos de produccidén producen la calidad de la
realizacién. El més alto grado de realizacién podréd alcanzar
8e solamente si se cerciora uno cuidadosamente de que cuenta-
con las cualidades de la mejor supervisién, del mejor trabajo
y de los mejores métodos que se obtienen continuamente.

3= Verificar que todos los elementos que afectan a la obten
cibn del producto estén disponibles en el momento adecuado -
evitando as{ demoras innecesarias por falta de materiales, he
rranientas, eto.

Se implantan los controles de produccién deatro de los planes
J programas a fin de que se lleguen de los recursos necesarioe
en el proceso de produccién, para ¢vitar asi costos altos ori
ginados por contratiempos en los materiales, accesorios, he -
rrasicntes, etc.

4,- Planea la ejecucién del trabajo, de acuerdo a las fechas -
de entrega proporcionadas por ventas, cuidando de mantener una
carga uniforme en las méquinas. Con esta planeacién se da el -
mejor servicio al cliente, aumentando a la vez la eficiencia -
al plantear una carga uniforme de trabajo.

5.~ Informa a la superintendencia de la ejecucibdn del trabajo
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J la eficiencia con lu cusl se efectda. .sta informacién fa-
cilita la accién correcta de la direccidn en caso de atrazo-
0o aumento de desperdicios en la obteacién de. producto .

Adn siendo tan importante las ventajas anturiores no devemos—
olvidar otros beneficios de enorme valor tales como:

- Una situacién que le permite ser un centro investigador-
de la organizacién guneral, c¢on una gran sensibilidud para -
detectar errores en la estructura de la organizacién que de -
otra forma quedarian encubiertos, pudiendo ademds valorarlos-
en foraa cuantitativa .

- Logra una tensién del trabajo mantenida en forma normal, =-
8in que el personal que labora deantro del proceso de produc -
cién sufra las sobretensiones que las ™ prisas " ocasionan.

~ Establecer para 1los niveles de produccién deseadass las ne~-
cesidades de capacidad productiva de la empresa.

= Permite un conocimiento de los hechos, en forma ordenada y
seleccionada . iaste conocimiento hace posible el anélisis me-
tédico de las causas de los errores y aciertos, y como conse=-
cuencia permite mejorar el conjunto de la empresa en forma 0B
jetiva.

- La planificacién y control de la produccién crea dentro de
la organizacién un espiritu de equipo .

3.1.4.~ Funciones del Control de Produccién .

Las funciones del control de produccién se determinan sizuien
do un proceso de actividades l4gicas, cstas son las siguientes:

PIANEAMIBNTO: Orientacién .
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8 la funcidén encargeda de la planificecién y control de la -
produccién yue prevee , coordina los medios disponibles y el-
trabojo a ejecutar, buscando el menor tiempo oosible a un cos
to minimo. Determina el lugar de realizacidn de la labor, de-
cidiendo cada detalle del producto y como 8e va a ejecutar en
el proceso productivo informado sobre el proceso y su costia-
bilided .

El planeamiento se da de dos formas en base al sistema de pro
cesaniento y tipo de msquinaria -que se utilice en la elabora-
cién del producto, las formas en que se da el planeamiento -
son las siguientes :

a) Compleja o detallada, se siguen los pasos que a continua-
cién se mencionans

= Determinar los plazos pera realizar la obra, csto es el -
tiempo que se va a requerir para llevar a cadbo la obra,

= Cuasntificar la capacidad productiva de los centros de pro-
duccién seilalando el tiempo que se ocupard esta capacidad pro
ductive parsa realizar la obra .

- Andlisis sobre si ee puede o no hacer la nueva obra, este-—
se hard en base a el proceso normal de trabajo que reguerird-
( conociendo las exigencias técnicas ), y los centros de pro-
duccidén que intervendrén ea su elaboracién. Seré necesario co
nocer cargas de trabajo de cada centro de produccidn ; en que
tiempo se regqueririn .

Pueden presentarse dos situsciones al querer introducir la -
nueva obra en el sistema de produccién como son:

l.~- La capacidad disponible sea suficiente en dicho caso no -
8e modificard el mftodo noraul de travajo .
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2.~ La capacidad disponible no sea suficiente e¢a algunos de -
los ccntros de produccién en determinado ,Jeriddo para lo cual
se tendrdn dos situaciones

= Modificar ¢l proceso normal de trabajo eiempre y cuando sea
factible,

= ¥n caso de que no se pueda modificar el proceso normal de-
trabajo, las cargas de la nuevu obra no podrén ser satisfechas

= Adgquirir le capacidad productiva que la nueva obra requie-
ra pars llevar a cabo su elaboracién, definiendo la necesidad
de subcontratacidn, en cantidad y tiempo necesario.

- Zepecificar la disponivilided de amateriales y tiempo de eon
trege, as{ como los planos coanstructivos y utilaje especial,-
seflalar la situacién de loe subcontratos e implantar el con -
trol de calidad necesario.

b) General, los pasos a seguir son:

.- Rocepcién de pedidos del departamento de ventas para su re-—
., gistro de ordenes de producciéa.

= Revieién de que los datos del disedo del producto estén co
rrectos y comprobacién de gue los planos esten coupletos asi-
como la precisidn de los materiales, cspecificaciones y tole-
rancias.

-~ Determinecién de la cantidad nccesaria Je los wmateriales, -
considerando los estédndares de desperdicio.

— Andlisis de los anateriales para decidir que es lo gue se -
debe de comprar y que es lo gque depe fabricar en pase a los -
costos.



58

- Estimar el costo de produccién en bagse a las diferentes al-
ternatives de faoricacibn para aceptar o rechazar los pedidos.

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

PLANEAMIENTO : Suta .

La funcién de ruta consiste en una forma de regietro y sistema
tizacidn 1légice de la secuencia de lss operaciones necesarias-—
en la fabricacidén de un producto .

Las actividades a desarrollar son les siguientes :

= Se determinan las operaciones gue puedan realizarse en cada
una de las méquines pars 1o cual es necesario conocer la capa-
cidad y eficiencia de las aismas .

= Sefialar la forma en que se deberén llevar a cabo las opera-
ciones gque requiers la elaboracién del producto, analizando -
los planss y especificaciones del mismo, determinando su lote-~
Sptimo de fabricacién y el equipo de amedicién necesario.

( Diagrama de operaciones ) .

= Efectuar la seleccién de la méquina adecuada para cada ope-
racién del producto ( Diagrama de Plujo ) .

- Especificacidén de las herrsmientes necesarias.

- Registrar la secuencia de operaciones gue han de seguirse -
en cada uno de los productos para 1o que se elabora una hoja -
de ruta .

- Modificacién de la hoja de ruta'causada por los cambios de-
diseflo , contratiempos en la obtencidn de producto.
PLANEAMIENTO : Programacién .



59
Es la funcién en la que se determina a corto plazo las fechas-
de inicizeidn y terminacidn de las operaciones gque requiere -
la elaboracién de un producto, decidiendo cuando se nard el -
trabajo ante la demanda existente a los cowmpromisos contraidos.
l.~ Ia programacién de la produccién consiste en determinar -
las fechas de inicilacién , terminacién del trabajo .

Esta ectividad dependerd de tres factorea que son :

a) Tiempos de entrega; serén proporcionados por el departanen
to de ventas de acuerdo con los arreglos que se hayan hecho con
¢l cliente. Se considerard que el departamento de ventas cono
¢ce la capacidad instalada de produccidn.

b) Tiempo necesario para obtener el producto .

Lo proporciona la hoja de ruta la cual estéd elaborada en -
base & datos porporcionados por el estudio de métodos del de -
partamento de Ingqnioria Industrial, tiempo de obtencién de ma
teriales, demoras, etc.

¢) Tiempo disponible de las méquinas .,

Se obtendré los registros de las cargas de trabajo asigna-
das a las méquinas, elaborado por el departamento de Ingenieria
Industrial basado en el estudio de mé&todos .

Loe registros de carga de trabajo més empleados son:

Hoja de control de carga de trabajo .

Grdafica de Gantt .

Tableros de rcgistro .

Xodificaciones en los programas de producciéna.
Eota se harén conforme a la informecién que se reciba de despa
cho y seguimiento . '

En lo que se refiere u despacho se modifica el programa debido
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a demoras cn La obtencibn de materiales o herramicntas para la
fabricacién del producto .

Por lo que se refierc al seguimiento se modificu el programa -
cuendo hay atrazos en la obtencidén del producto causada por -
ineficiencia del departamnento de produccién o por deacompostu-—
ra de cquipo ’

ACCION : Despacho .

1la funcién de decspacho consiste en La distrioucidén de todo lo-
planeado por control de produccién, despachando Srdenes a su -
debido tiempo, & los departamento gque intervienen en la elabo-
racién del producto, e informado a los demds departamentos so-
bre lo planeado.

E1l despacho de Srdenes se da en los dos sistemas de produccién
de la maners siguiente:

= Por flujo ( Producciln Continua ) : #@ notifica a loe servi
cios de produccibén la cantided necesaria de productos .

- Por pedidos ( Produccién Intermitentes ); es un coaplejo -
procediniento de abundantes ordenes de fabricacién que se dan
a los trabajadores, tanto directos como indirectos .

En esta funcién se verifica la disponibilidad de materiales y-
herramientas con el fin de informar a programacién de cualquier
demora en su obtencién, para gue &sta modifique s8i es necesa =
rio sus proxramas de produccién .

CUMPLIMIENTO = Seguimiento .

*n la funcidén de scguimicento se determina 3i el trabujo avaanza
0 no como estaba planeado basdndose en 1los registros de pro -
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duccién que brindan informes sobre la ejecucibén , eficiencia -
del trabajo de donde se corrigen las desviaciones jue haya con
respecto al plan original .

Loa registros de prodqccién se nacen diariamente para informar
a los departamentos productives y a programacién de la forma -
en que 8e ejecuta y la eficlencia gque se obtiene en la ela -
boracién del producto ,

Los informes sobre el proceso de la produccién que se hacen men
sualmente , son utilizados por contabilidad para obtener los -

estados financieros mensuales, y por superintendencia para co-

nocer el desarrollo de sus departamentos productivos .

3.1.5.- Relaciones del Control de la Produccidén con Otras Areas

Por medio del anélisis de las relaciones de control des produc—
cién con otras funciones se buasca ceantrar el problema Loneral-
de la empresa, partiendo de la deteruinacién del lugar que ocu
pa el control de produccién deatro de la organizacién de la en
presa ésta dependeri del tamafio de 1a empresa y el tipo de fa-
bricacidn que se lleve .

Para que el control de jroduccién cumpla con eu funcién es ne-
cesario que ge relacione con los deuds departamentos. Esta re
lacién es con el fin de recoger o proporcionar informacién so-
bre el producto y su ejeeucién .

Loa principales departamentos con 1lo8 que tiene relaciones sons

-~ Su funcién con ventas son tres opjetivos principales que -
son 13

-~ Lograr el volumen de ventas &ptimo .

— Vender con c¢l wdximo beneficio y largo plazo .
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- Ventas con un volumen constante evitando fluctuaciones que-
afecten la funcién product.va .

las relaciones que guarda el control de produccién con la fun-
cibn productiva .

Las relaciones jue guarda el control de produccién con la fun-
cién de ventas son de acuerdo al tipo de produccidn que se apli
que 0 utilice y soa :

3151.- Produccidédn intermitente .

En donde no existen catdlogos por lo que ventss no debe de dar
plagos de entrega que no le hayan sido suministrados por pla =
nificacién. Produccién conmiderard ordenes de trabajo, lnica-
mente los que proceden de ventas .

£1 estudio de mercado trata escencialmente de caloular las ten
dencias futuras, con el fin de proporcionar a la direccién da-
tos para que puedan preparar ios planes de desarrollo de la -~
planta productive en base & las estimaciones de. costo 4 las -~
fechas aproximadas de entrega con lo cual se aceptardn o recha
zardn los pedidos .

3.452,- Produccibn en eerie .

Donde @e manejan articulos de catdlogos; la funcibén de ventas-
adquiere su amdximo desarrollo en todas sus funciones, debido -
& que las previsiones o estimaciones de ventas se convierten -
de hecho en el planeamiento y planificacién de la produccidn.

3.1:5.3.~ Con el departamento de disero; en la definicién del~-
producto con las fases que se siguen son: Anteproyectos, Pro -
yectos y la realizacifn de planos constructivos . Las relacio-
nes gue existen eatre el control de produccibn y cste departa-
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mento son lau siguicates 3

- La existencia de un previo acue ‘do entre la informacibn que
azcesita control ue produceidn , la que pueda suministraer dise
o con respecto a planes, especificaciones materiales, proce -
sos etc.

- Lograr un acuerdo e¢n lua forma de presentacién de la informa
cién con el departamento de ‘isedo .

- Buucar la aédxima normalizacién de elementos componentes, bus
cando reducir el costo de diserio , coatrol de groduccién, para
as{ lograr una mayor rapidez ea el trabajo de ambas oficines.

- Determinar ia lista de planos ;, la informacién técnica que
#e suuinistra a control de produccién .

- Pijar las fechas de recepcidn de materiales de acuerdo con-
las necesidades de la ejecucidn.

3.1.5.4.~- Con la funcién de compras; el objetivo de esta fun-
cién es principalmente la adquisicién de materiales precisos -
para la produccién, para 1o cual e¢s necesario gue se conoscan-
los siguientes aspectos :

= Conocer a los posibles oferentes de cada uno de loe materia-
les, requeridos ea la elaboracién del producto .

- Conocer los requisitos necesarios para llevar a cabo la tra
nitacién de las comprae de aateriales .

C- Reafizar unga inv:atigacién sobre los productos nuevos gue -
salea 0 veyan a. salir, con el fin de informar posibles sustitu
ciones o deteruinar la capuacidad de entrcza de los proveedores.
Cowo consecueacia las relaciones que 2xisten entre control de-~



cd

produccidn , comira sont

- Inforw.r & cu.irol de produccibn lu. plmzos .cdios de sumi-
aistros o sca el tiempo ncecesario para obtener los diterentes—
materiales rcqueridos en cada uno de los productos,

- rn la prepuracién, aistribucidn y control de avance de la ~
obra, control de producciédn debe conocer la situacibén de ade -
lanto o atrazo de la obtencién de los materiales, para asi -
efectuar las modificaciones necesarias en los procesos de pro-
duccibn.

- La gestién de compras debe ser dgil y rdpidea . La informa -
cifn que suministra ha de llegar rdpidamente y debe de estar =~
actualizads .

3¢1.5.5.~ Con finanzas y contabilidad; los aspectos fundanenta
les de contabilidad

- Reflejar la situacién de la empresa, resgitrando los movi -
nicntos contables de la empresa .

- Como administracién financiera presenta 2 aspsctos :

a ) General o uxterior .
b) Industrial o interior

- De acaerdo al tiempo 1la coatabilidad ge puede c¢clasificar en:

a) Contabilidad Histdrica.- Brinda datos de los hechos pasa-
dos, uediante balances e iaformes periddiqos .

b) Contabilidad basada en la previsidén.- H{os trata de retle =
jar la situacién futura de la empresa, mediante el uso de pre-
pupuestos basados en la informacién emitida por planeacibn y =



control de produccién .

Control due produccibén le informa de lus necesidades de produ-~
ccién para la plancacién de las necesidades financieras de la
enpresa, las relaciones entre estas funciones sont

- Con finanzas :
La fijacién del capital circulante .
BEvaluar las necesidades a corto ;4 mediano plazo .
Determinacién de los planes de crédito .

= Con Contabilidad @
Evaludcién del avance de la obra .
Bleboracién de los estadoe financierocs .
Programacién de cobros a clieates .
Programacién de pagos a proveedores .
Deterninacién de aspectom legales con clientes.

Obtencién de ingresos extraordinarios por ventas fuera de
la planta .

3:1.5.6.~ Con el Departamento de Personal: Las principales
funciones -del departamento de personal sons

- La obtencién del sersonal capaz de desarrollar su trabajo
eficazmente .

- Alcanzar la satisfaccién del personal que labore en la em =
presa .

Las reclaciones que existen entre personal y control de produc-—
cién son :

~ La autoevaluacién del personul de planificacién y control -
de producciédn.

* « Control de produccién determina lus neceasidades del aaevo per
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gonal 4 recursos hunanos se encargard de seleccionarlo e in -
corporarlo a la eumnpress .

Selene/e= Con la funcibén de mantenimiento; el aunteniniento -
se refleja .n dos formas; Correctivo , Preventivo.

El primero es aquel gue se encarga de la reparcidn de las ave-
rias, tanto en la msquinaria como en las instalciones en el -
aocaento gque ocurren .

El segundo es respoussble de preparar planes de zantenimfiento-
preventivo, recorridoe sistemfiticos , propuestas de modificas -
ciones en los servicios de enerxfa.

las relaciones que guarda son:

- Existe uns coordinacién eatre el asutenimiento y coantrol de
produccién en los servicios a la maquinaris, instalaciones.

- El control de producciém recibe informecién de parte de man

teniaiunto sserca des la frecuencia de desperfecto que sufre la
uaquinaris para determinar la capacidsd de produccién real .

- Existe ana intercosunicecién entre amdas funcionos aocbre -
sugerencias , modificaciones a la planta .

3.1.5.8.~ Con la funciln de Control de Calidad; el princial-
objetivo de esta funcién ¢s desarrollar los estudios que permi
tan fijar las normss de calided, mejores an los .Jtodos .

Lu‘relaciono- son !
- Control de calidad informa a control de prodaccidn del por-

ceutaje de normas puars jue fata Jltime reaiice un advcuado pla
neamicnto.
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= g¢oatrol u: culiuad no cs responsanle de la calidad del pro-
ducio, uve 8010 un stuff que inspecciona cl producto amndo in -
formuc ién paru pooibles solucionzs .

Jeleiede= Con jlmucencs; la funcibn de los almacenes es la -
recepeién de los materiales del exterior para su clesificecién
J colocecidn deatro los edificios .

la relwcibén existeate entre lu funcifn de almacenes y control-
de produccibn consiste en que la primera informa de la existen
cia de productos y asteriales para que de scuerdo ocon su infor
ae se programe la fabricecién s se elabore las requisiciones -
de compra .

dede6e~ ol de Producei on los Diferentes Ti 40 =

Producoida.

En la fadriceciln de un produsto se pueden encontrar bésicemen
te J tipos de sistomas de producciéa .

Continuo, Intermitente y por Proyecto .

2n el mistema de fabricacifn continus de produccién se da de~
uns manera hasta clerto punto fiécil sa que la assor parte de -
los productos llevan las nismas caracteristicas ; la infores -
0ién se transaite con rapidés ;5 presicila al personal sdsinis-
trativo encargado del control. Por consiguients las desviacio
nes que haya con resgecto al plan principal se¢ pueden detectar
rapidunente al couprur las cuntidades producidas con las canti
dades planeadas .

Cuanio las desviacionea aon grundes uo se podrén ajustar a cor
to plazo, por lo jue, se deberd ajustar en el periddo siguien~
te de produccibn; , cuando €£stas son pequerias el ajuste serd -
reulizado dentro del misao peribdo . . este tipo de control -
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de produccién se lc¢ denomina tamoién control de flujo .

an el ¢cuso ae Los si8tcuus lntcecruitentes el control del siste~
ma de produccién es auy coaplejo, uevido a que los pedidos se-—
realizan en forma individual ya yue habrd que seguir una secuen
cia de operaciones dnicas.

A este pe le conoce como sistena de control de pedidos, debido
& que cada pedido inuividual es segregar , tratar como una uni
dad. La importancia del control dentro de este sistema consis
te en la elaboracién de procedimiento de planeacibn, prograza-
cibén 4 control adecuado para cada uno de los pedidos pendientes
en un momento dado, & los cuales se les dard una secuencia de-
procedimiento dnica con fechas de entrega en la misma forma.

En el aistema de produccién por proyectoa, lo cauracteristico es
que se produce una s0la vez y en la plancacién se deberd de i
jar una fecha de teruinacién obligatoria, las funciones y ope-
raciones a realizar, por 1o que la programacién y el control -
sélo podrén fijarse , aplicarase una s30la vez. Esto ea que en -
el cuso de otro proyecto, se requerirdn de un sistema completa
mente diferente, por ejemplo en las construcciones .

PROGRAMAC ION uF LA PROLUCCION.

3+2.1.— Definicién de Prozramacién de Produccién.

En el estudio de las operaciones o tareas que se llevan 4 cabo
en el proceso de produccién para lograr gque ¢stas alcancen un-
moviaiento constante y ritmico a travéz de la distribucién de-
ordenes de fabricacién. De otra manera, es determinar la for=-
ma en que un eguipo de fabricacién ha de cumplir con los coje-
tivos que se han fijado cn el plan scneral .

Los objetivos de la programacién de la produccién son:
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= Cumplir con los tiemjos de entregms establecido o sea cumplir
con los pro,yamas en formu <otal ¢ iatezra .

- ulantener le wano de obra disponiole .
- Prevenir pérdidas dc¢ tiempo o sobrecargas entre las seccio-
nes para asi evitar el trabajo improductivo .

3.2.2.- Importancia de la Programacidn de iroduccidn.

la importancia de le programacidn de la produccidn parte de -
tres aspectos vdsicos de la planeacién, estos wapectos de lg -
planeacién son :

-« Determinar una unidad de medida.

- la administracién debe estar en posibilidades de hacer pronég
ticos .

= Determinacién de costos estandares, pura que en base u ellos
8e disarie de toma de ducisiones que permite decidir Sptimamen-
te, cn un periddo de tiempo planeado .

En base & c8tos aspectos la planeacibn se hace a largo, wedina
no y corto plazo. La programacién repercute directamente en -
los pianes & corto plazo , fijando calendarios detallados pa-
ra el uso de la fuerza de trabajo y equipo existente, para que
de esta manera 8¢ determine la contratacién o despido de per -
sonal, las taeas de produccibn ; la utilizacién de inventarios
en el tiempo requerido, en esto radics esencialmente la impor-
tancia de la programacién de la produccién .

3.2.3,- Repercusidn de la Pro.ramacién de la Produccidn .

ixisten difere.tes planes de produccidn en tirminos de horizon



70

tee ue tiempo, sobre los cuales se ve reflejuda lu repercusidn-
de la programacién en forua directa o indirecta.

s89tos plancs e realizuan en cinco fasuvs jgue son 1os siguientess

a) La planeacién de la produccién consiste en la ejecusidn del
periodo en curso de loa planes d.finitivoa ya elaborados. ILa -
repercucién d. la programacién radicard en lu fijacién de calen
dariog detallados para el cmpleo de la fuerza dc trabajo s el -
equipo.

b) #Zn esta fase Be eleboran plances en forma definitiva para el
periouc aiguiente, la programacién repercute en le forua de pro
nosticar la demanda ac.ual y futura de la planeacién de las ne-
cesidaces inmediatas de capucidad lo cual involucra la contrata
cién o despido de porsonal, la fijacibén de las tasas de produ -
ccibdn y los planvs para la utilizacién de tiempo extra e inven—
tarios.

c)En esta tercera fuse se elaboran los planes provisionales psa-
re los periodos futuros inmediatos, y la programacién repercute
en la determinacién de los aspectos siguientes:

-~ La magnitud de la fuerza de trabajo.
= La tasa de produccién.

- Subcontratacién.

~Tienpo extra.

= Inventarios.

d)La planeacidén de su cuarta fuse abarca aspectos sobre los pla
nes de alcance intormedio para los productos y le capacidad.

En esta fase la rcpercusidn de la programacién se evoca a los-—
aspectos tales como:
-Los cambios en la composicién de la produccidn.
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-las necesidades de capacidad que se proyectan ea el equipo
J 1w muno de obra.

8).n esta yuinta fuse se discua los plancs a largo plaze pera=
la fabricecién de productos actusles, los nuevos productos y -
la® capacidades. La investigncibén ue mercados proporciona in -
formacién a progrumacidn de la produccibn para yue és3ta a su -
vez reslice la plancacién de las instalacioncs tanto en tamaiio
como en su localizacién.

3.2.4.- Décnicas, jlétodos y Tipow de Programscién de la Pro-
ducocidn.

técnicas d. programscién de la produccién.

Cxisten dos técnicas para llevar a cabo la programacién en la

producceibn, estus soni’

l.~ Lista de agotumiento para artficulos seleccioaados.

Zsta se basa en el concepto de tiempo de sgotamiento, o sea -

aguel en que la existencia disponible, més la produccién ja -

progranade del artficulo se ugotaran. E1 objetivo consiste en

ayrovechar la capacidad disponible de produccién, se determina

de la menera eiguientes

Extstencia disponible.
+Produccibén programada del articulo
=~Consumo esperado durente el perifodo.

= Existencia que se espera tecner dieponible al final del peri-
0do progranado.

Si este inventuzrio esperado se divide entre la magnitud normal
de consumo nos da como resultado ¢l tiempo para el cu.l la de-
nanda del artfculo quedard cubierta.

2.~ Lista de ugotamiento con pérdidus econdmicas de fabricaciéba.
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Eeta técnica se aplica para progamar la produccién de una serie
de articulos de stock gue deben de fabricarse por partidas o -
lotes economicos, fijos o m{inimos.

La magnitud de estas partidas o lotes econdmicos se fijarédn n
base a los costos de prepacién de les instalaciones, la capa-
cidad de los eqiipos, ect.

El procedimiento de esta técnica consiste en dividir el inven-
tario disgoniole ( o en favricucibn ) de cada articulo entre la
magnitud del consumo estimado, 1ld cual noe de como resultado el
tiempo de agotamiento cuando no se planea ninguna produccién -
extra. :

Hétodos de Programacién de la Produccién.

Los diferentes métodos de programscién de la produccién que ha
demostrado su utiliuad a travéz de los uilos sons

~Ordfica d¢ Gantt.

-iétodo de Ruta Critica.

«-El Progr.ma de PERT.

Tipos de programas de la produccién.
Se prédsentan dos tipos de prograamas en base al tiempo en que -
se dan estos eons

- L0s Progrumas Transitorios.- Fstos progremes crean un camino

sdecuado haciae una situciébn espec{fica y termina cuando han -

alcanzado su objetivo. Existen diferentes progruszas traneito -

rios dentro de los cuales cabe meancionar:

- Programas Generales; un este se fijan las actividades princi-
pales gue es nccesario realizar y s8e determina el tiempo que -

he de durar cada actividad, para asi cumplir con su opojetivo -

princioal.

-Proyectos; consiste en un tipo de planificacién flexivle gque
se llevan a csbo sSoor: una 0 varias partes del programa general
Yy puede aplicarse en une gran variedad de situaciones,
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El proyecto es una idea natural y efectiva de planificacién -
cuzndo las opuraciones pucden dividirse en partes separadas y-
puntos claros de terminacién .

- Programas Especiales; se realizan sobre¢ una de las fases del
prograna general y cubren un problema yque e8 continuo siendo -
necesario ajustar lios planes de tiempo en tiempo pare contro =
lar el desarrollo de la situmcién .

- Programas Detallados; es una técnica que provee ¢ incogina-
de antemmno cada paso de una larga serie de operacioncs separa
das , parsa quc cade una de estas operaciones tenye la udxims -
eficiencia, indicando para ello estos pasos de manera que les-
disposiciones de rutina se cuaplan en el lugar y tieapo adecua
do .

b) Los Programas Permanentea .- La caracterietica distintiva-

de estos es el empleo que hacen de la misma decisidén para guiar
la accién una y otra véz, estableciendo un modelo de actumcién

considerado como normal concentrando su atencién en los cambios
que desea provocar para las circunstancias anormales .

Estos programas incluyen la politica, la estructura de la orga
nizecidén, los procedimientos y los métodos estanres.

3.2.5.- Elementos de Programacién de Produccibn .

Los elementos técnicos y wmaterimles que se deben considerar pa
ra que @8 lleve a cabo una suenea programacién de la produccién
son @

3.2.%.1l.= Sistema de Compras .o Suministros .

¥ste sistema se encarga de la adquisicién de los mnateriales y =
articulos requeridos por la ewpresa on la cantidad, caliaad y-
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precios dehido, para 1o cual es necesario que las requisicio -
ne8 de compra se le entreguen anticipadamente, para que asi en
base a lus cotizaciovnes se elija el wejor porveedor .

w08 Objetivos de este sistema son

- Pagar precios razonablemente bajos por los mejores productos
obtenidos .

- idsntener los inveatarios lo mfs oajo posivle sin per judicar
la produccién .

- Encontrar fuentes de suministros satisfactorios y manteaner=-
buenas relaciones con les mismas .

= Localizar nuevos nateriales ; productos a medida que veyan-
requiriéndose ¢ informar de esto & la alta gerencia para posi-
bles substituciones de materiales .

= iantener un departamento lo ads econémico posible sin desme
Jorar la actuacién .

3.3.- Inventarios .

La palabra inventario puede tener difercntes excepciones tales
como: se refiere a 1os articulos movibles o existencias de un
negocio. También se usa para designar una lista detallada de-
artfculos con la indicacién de su N de identificacién cantidad
y valor .

La adminietrecidén de inventarios consiste en establecer, propor
cionar y mantener las cantidades més ventajosas de materies -

primas, materiales y productos, utilizando para ello las teéni

cas, procedimientos y los programas mds adecuados a las necesi

dades de la empresa .
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La funcibén de inventarios se avoca s dos aspectos

a) Inventarios necesarios : son aquellos que s¢ refieren a -
¢cierto tiempo para completar una operacidn y llevar el produc
to de une etaps & otra,-son también conocidas como inventario
de oora en curso y de wovimiento .

b) Inventarios por razones de organizaciéniSon los que permi-
ten programar & ung empresa sus operaciones en forma més O me-
nos independieunts de las otras ¢stos es gque cuanto majer sea-
ol volumen de los inventarios en les diferentes etapas de un -
proceso de produccifén la coordinmcién requerida para que el pro
ceso se lleve a cabo serd minima .

Los inventarios pueden clusificarse de acuerdo & la forms en -
que @se incorporan al producto en

=Directo.~ Se basan en el grade de avance en el proceso que -~
lleve el producto y pueden ser :

~Materias Primas.- Son squellas & las que no se¢ ha ailadido nin
factor co coaponente en la fédbrica en que se haya.

~Productos en Proceso.— Son los gque se encuentran en peribédeos-
de transformacién antea de convertirse en productos terminados.

~Productos Terminados: Preductos acabados que se alnacenan en-
su venta para loe clientes .

-Indirectos.- Son aquelles gue intervienen en forma indirecta
en la fabricacidn de un producto y sons

Suministros: Articulos de costo indirecto Que @e consumen en -
la® operaciones de la fébrica ( aceites ) .
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Componentes o Piezas: 30n aquellas que pueden obtenerse en -~
fueantes externus u La eapresa o pueden ser producidas en la =
emuress 4 almacenadas pura su uso futuro .

3¢3.1e~ Técnicas de Control ae laventurios .

sl coatrol de inventarius cousiste en encontrar y mantener el -
nivel éptimo de inversién en inventurios manteniéndolo en ma -
Jor o menor porporcién Bemin el producto y de amcuerdo al gro -
ceso ue produccifén paru asi poder surtir con tiempos los pedi-
dos de los clicntes ; evitar su desercidn .

Pare cumplir con eate objetivo utiliga diferentes técnicas ta-
les como 3

3.3.2. Tipos de existencias.- Esta técnica tiene como finali
dad principal el lograr la coordinacilénm , el planteamiente ne
cesario pare lograr optimizar las inversiones en inveatarios.

Exjisten diferentes tipos de existencias y son :

- Existencias de lotes : Se utiliza cuando se conpran o pre =
dicen lotes més grandes que los necesarios para beneficios in
mediastos tales cono descuentos, equillbrio en los coatos de -~
transportes, etc.

- Existencias de fluctuaciones: Son aguellos que se utilizan -
para nivelar las fluctuaciones imprevisibles en la demanda de-
los clientes .

- Existencias de unticipacidén: Cuando existe una variedad de-
inventarios se aplica esta técnica por asedio de 1z acumulacién
o agotamiento de existencias con ¢l fin de no variar las tasas
de produccidn, evitando asi{ lu Tluctuacién en i1a nano de obra-
J capital adicional .
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3e3.3.- Técnicas A.B.C., de inventarios .

Seta téenica se interesa en los productos de acucrdo a su tasa
de demanda y/0 consumo . Algunas empreses clasifican sus existen
cias en buse a su valor y consideran, ademds los ren.lones de-
gran volimen y los de poco voluimen .

Un sistema efectivo de control de inventarios no manejaréd ni -
considerard sus cxistencias de la misma forma ni aplicard las-
nisna® técnicas de control, sino que les clasificard por grupos
de existencias que serdn A. B. y C.

Existencia del tipo A: sbarca del 5% al 10£ de los articulos gue
represents la mayor inversidn del 726, de inventario en pesos.
Existencie del tipo Bs Comprende del 10£ al 20£ de los axrticulos
y ropresenta una moderada fraccidn de la inversién del 23 4.
Existencia del tipo C: El restante de los articulos abarce 704~
al 85% pero representa une fraccién muy pequefla del valor de la
inversifn total de 5% .

3¢3.4.~ Téonicas de Néximos y Uinimos.

Esta técnica se enfoca al estudio del inventario cuando se efec-
tdan reordenamientos, en la reposicién de los materiales consumi
dos, coneiste en determinar lus cantidades tanto méximss como -
ni{nimas que se habrin de tener como stock .

El mantenimiento de un inventario wfnimo implica considerar as-
pectos tales como ¢

= El tiempo que tarda en recioirse un pedido después de haber-
se elaborado la requisicién del naterial.

- Como afecta la escazes de los materiales al llevar & cabo las
operaciones de produccidén y como se reflejan en ¢l departa -



/8

aento ae ventas .

wste inventario wiluiwo peru.te Jetermianar el consumo para sla-—
borar las requisiciones ;y &s{ programer eficientemente las ope
raciones de produccién, evitundo as{ el riesgo que se correré-
cada vez gue el inventario se acerque al punto de reordenamien
to .

El mantenimiento de un inventurio udximo consiste en una compra
éptima debida & un preeio ventajoso, & una yréxima alza de pre
¢ios 0 & uns escasez prevista en el mercado de los articulos.
Cuanto asyor sea la compra se reducira lu frecuvncia del ries-
€0 que con el invantario se expone al agotamiento .

3.).%.- Punto de Reorden .

E1l punto de reorden es el momentc en el cual debe ordenarse un
auevo pedido o en coneecuencia programar las Srdenes de produc
cién. Es necesario determinarlo cuando se e;guo el sistema de

pedidos de cantideades variables .

Los aspectos que se deben considerar en el punto de reorden =~
son

l.- La cantidad que se debe de pedir .
2.~ El tiempo que tarda sn entregzar el proveedor.
3.~ Lu tasa de consumo del articulo .

4.~ Los costos en que incurre al no surtir el arti-
culo a tiempo .
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A continuacién se representa una zIriafica de suntos de reorden.

Femb de neordern

3.3.6.~ Colchén de Sezuridad .

BEs el stock de seguridad necesaria para cubrir lea demanda que~
exceda a la espera durante el tiempo previsto para la llegada-~
del nuevo pedido . 3u necesidad parte de la combinacién de la
demora qu: se produce entre el momento en que se formula un -~
pedido de reposicibn ;, la recepcidn de este, y de la incerti -
dunbre que hay en cuanto a la cantidad del material gque se ne-
cesitard durantc el ticmpo de reposicibn.

El atock de segurided codsiste en si en la cantidad de existen
cia disponionle en el uouw.nto de recibir los .uevos pedidos .

Este nivel de sejuridad se Ve representado en la sigaien
te grifica .
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3e3eT7e~ Tamailo de Lote Econdmico .

Es la cantidad que puede comprarse ¢ producirse con un costo-
mninimo.surge la necesidad de comprar o tubricu"on cantidades
mayores 'que las destinades al consumo & la Vventa en ese momen
to.

El tamo del lote implica :

1.~ Un sumento de costos tales como los gastos de almecenaje
J depbsito, gastos de intereses y gastos de seguros o impuestos

2,- Dieminucién de costos tales como de preparacidén de insta
lacién, material, manc de obra, manejo de materialea, control
de produccidn y de pedidos .

Para detrminar el lote Econémico ¢s necesario conocer los fac—
tores tales como :
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CT = Costo Total Auual de Iaventario .
3 = Inveatario Promedio .

Ci = Coato de uimntener 1 Inventario.
D = Demanda Anual .

(o}

Costo por Orden de Adquisicién .

qQ Tenmallo del Lote .

Utilizando el cflculo diferencial y derivado la ecuscidan del-
conto total :

CT = Ci q + D o.

2 q

Llogamos a la férmula del lote econdmico que es la siguiente

e =}\/—mr—

Ci
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CAPITULO 1V
INVESLI7aCTION PRACTICA

4.1l.- INTRODUCCIOI

Pare efecto de la preusente investigacidn ha 8ido necesario re-—
currir & un caso préctivo, relacionado con la fabricacibn de -
licuadoras electrodomésticas, ea donde trataremos aspectos ge-
neralea de la planeacién y control de produccidn .

La enpresa manufac turera en doade trabajaré la he denominado -
*" ALBERE, S. A. " encontréndose éata en operaciocnes y «
npestras funciones estarén dirigidas & incremeatar los volime=
nes de produccidn de Licuadores .

Para realizar tal incremento de Licuadoras, es necgsario ¢ in-
dis penaable recurrir & la informecién de otros departamentos -
de la empresa, tales como ¢! Ventas, o Comercializacién, Inge-
nieris del Producto, Compras, Personal, Produccién, Pinanzas,-
Ingenier{a de Procesos, Control de Calidad y Control de ¥ro =~
duccién .

ANALISIS DE DATOS DE LICUADORAS

Para elaborar loe diferentes planes o alternatives dirigides -
al incrementar los voliumenes de produccién de licuadoras es -~
importante analizar de manera imparcial todos los datos hiaté-
ricos proporcionados por los departamentos de la empresa, antes
mencionados, con el objeto de localizar las posibles fallas -
que han limitado el cumplimiento de lo programado por produc =
cién .

Como nuestra funcién importante es el incremento de la produc-
cibén, partiremos del andlisis numirico y grifico de licuadoras
Progremadas contra las Fabricadas durante un periédo de un ario.
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En los cuadros que & continuacién mencionamos serdn dotos en -
los cuales nos upoyaremos para lniciar anuestro estudio; para -
efectos de éste andlisis estudiaremos las licuadoras compaestas
por custro modelos yue son loa siguientes ;

GALAXIA DE 2 VELOCIDADES

COSMICA DE 3} V3ILOCIDADES

CELESTE DE 4 VZLOCIDADES

ORBITA DE 7 VIELOCIDADES

. BEn cuadro # 1 se encuentra la PROGRAMACION de lacuadoras elec-
trodonésticas representades en forma mensual , resumidas anusl
mente .

En el cuadro # 2 estan las cantidades REALES PABRICADAS en for
ma mensual y resumnidas anualmente .

En el cuadro # 3 se encuentran las diferencias entre 1o FROGRA
HMADO CONTRA LO FABRICADO .

Este andlisis lo iniciaremos en cada uno de los modelos en for
na nemhl, indicando los atrasos originados por las diferen -
tes fallas, al mismo tiempo las cantidades que se hayan dejado
de fabricar las expresareuos en porcentajes, el cual noe servi
ran para determinar el srudo de eficiencis con que se esta tra
bajando .

las fallas o provlemas que ®e Vayan presentando las iremos des
Zlosando conforme estas vayan apareciendo y sefialaremos el de-
partamento o seccién donde se hayan originado. aAnexsaremos una-
gréfice en la que se indicard la PROGRAMACION anual y mensual
y/0 FABRICADO durante todo el ano en forma GLOBAL y mensual, -
mostraremos una gréifica por cada modelo en la que indicaremos=
el comportamiento de los difere:ites modelos durante su fabri -
cacibn .
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ALBERE,S .R
LICUADORAS ELECTRODOMESTICAS PROGRAMADAS
CUADRO ANUAL. NO, 1

MODELOS SALAXIA  COSMICA CELESTE ORBITA
MESES DIAS 2 Vel. 3 Vel & Vel 7 Vel, Gran Totasl Por dfa,
0I5P, Frog. Prog. Prog. Proge Proge Proge
Enera 23,5 5178 2130 =0-0 15600 22908 875
Febrero 22 2680 2200 2600 1200 21680 985
Marzo 23.5 1600 760 %800 16100 234A0 998
_Ahrild 21,5 . 1836 700 3700 1900 21136 983
Mayo 22 2000 750 3600 14500 21250 966_
Junio 2% a0 6350 4400 15500 23520 98
Julio 25 3230 a30 ~0-0 29%00 260 982
Anonto 23,5 5850 - 2550  -0-0 20300 21700 1229
Septiembre 23 3960 3100 2600 21600 31260 1359
Uctubre 24 3500 2700 -0-0 17200 23500 979
Noviembre 21 7170 850 1300 16300 20570 9ns
Diciembre 18.5 7200 700 -0-0 15600 18570 1000

Totales 271.5 3757 17920 23000 202700 281194 12513
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ALBERE ,S . A
LICUADORAS ELECTRODOMESTICAS FSBRICADAS
CUADRD ANUAL NO, 2

MODELOS GALAXIA COSMICA _ CELESTE DRBITA
MESES < DIAS 2vVel. 3 Vel. & Vml, 7 Vel. Gran Tntal For 0fa
DISP, Fsb. _ Feb, Fab, _ Fab, Febe Fah,
Enero 23,5 1%2 339 o= 13721 15672 665
Febrero 22 1261 . S06 132 14400 16279 760
Morzo 23,5 °nm 876 2822 1500 20200 063
abril 21,5 261 993 3136 13513 70285 92
vayo 22 181 317 4 564 13400 20095 913
Junia 2% 2429 & 1521 18500 22537 939
 Julio 25 2962 157 160 19660 22739. 906
 Agosto 23,5 2061 407 0= 16750___ 20082 852
| septiembre 23 3180 133 =0= 17400 20713 900
Jetubre 24 2660 228 o= 16000 21088 878
|noviemire 21 2819 use 1290 12,00 16965 €8
Diciembre 18,5 1800 400 0= 12800 15000 811

Totales 1271.5 27826 4899 13626 185264 231591 906
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: ALBERE,S.A
LICUNOURAS ELECTHUDUMESTICAS DIFE4ZNCIA OF LO PRUGRANAOD
' CUADRO ANUAL ND. )

MWUDEL QS GALAXIA COSMICA CELESTE ORBITA |
MESES VIAS 2 ve}. 3'v-1; & vely 7 Vel; Gran Tojal For dfa
0ISP. Oif. = Dif. = Dife = DI, =  Uife = Dif, = |
‘Engro _23,5_ =366 =1791 __-0-0- _ -1879 -
Febrero . 22 1439 =1694 =2468 -200
VMarzo 23,5 + 282  + 116 =1978_ =100
| Abral 2125 .+.770 __+ 293 - 565 =138 e
- | Mayo 22 - 185 - 433 ¢+ 964 e1500 ]
1 Junte 2 =641 =563 _ =2879___ +3000 .
Julio 25 =268 - 673  + 160 =1600 L
Agosto 23.5 -2989 -2143 ~0=0= -3550 . e
S5eptiembra 23 - 780 . «2967 «Dell= =200
| Octubre 24 =1440 -2072  _ -D-0= _ +1200 |
Noviembre 21 + 649 = 394 - 10 . =3900
_Diclgmbre 18,5 =400 _ =~ 300  «0-0-  =-2700 e e
TJotales 2715 :
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4.2,~ NOTA HISTORICA

Esta empresa fue fundads en el aio de 1955 cuyos sistemms de -
organizecién los carecis por completo el dueilo de nacionalidad
mexicana . .

Se inicie esty pequefia enpresa produciendo APARATOS ELECTRODO-
MESTICO03, cuya produccién en ese tieape era de 30 aparatos dia
rios cen un grupo de 10 personas incluyendo al duefio, uns se -
oretaria que se encargaba de reslisar las compras que requeria
el negocie, éste realizaba el pago & los tradbajedores y lleva-
ba la contabilided del mismo .

Este negocio con este producto llegé s tener una gran acepta -
‘01én en el mercado el-cual traje consigo que se buscara un lu-
‘'sar nfs amplio que les permitiera seguir creciendo, trasladsn-
dese del centre del D.P., donde se encontraba, al Sur de la -
ciudad en el afio de 1961, el éxito del meducto y el incremen~
%¢ del misano 150 se hise esperar ,a que para esa fecha la pro -
ducoién se aumenté a 140 sparatos diaries . Debe advertirse -
que nuncs se hicieron use de los slementos técnicos elementa -
les de una adainistracién, prevaleciendo siempre los sistemas-
supiricos nés tarde la carrera del éxito de ésta empresa que ~
ya confibn con 60 persones se vio interrumpida por dispesiciéa
del gobiernc federal al serles informadoc que sl lugar em que -
.se enoontrabs instalada iba a ser sfectada por una amplia ave-
nida de alta c:.rcul.cién, uiglindolo una extensién de terrene
al Este del D.F. para cuando se instalaron en el allo de 1965 -
esta enpresa y's contaba con 120 personas entre trabajaderes y-

p.onl.l ld.nini-trat:lvo Y por lo tanto ya se inicilbm planes—
de organizacién . '

EL DUERO

Es quien lleva todos los asuntos de la compafifa, el interviene
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en todos los problemas, , &8 gque o8 une persona que hasta 1la fe-
cha en todo s¢ la mantienc ianformado, as{ awismou atiende proule
sas de: perso.isl, ventas, compras, Jdise/io Je .uevos proauctos
y produccibn .

BL GERENTE GENERAL ( Ingeniero Industrial )

Participaba en los asuntos de la compaiifa tales como : contabi

lidad, coapras, ingenieria del producto, ventas, produccién, -

J personal. Pero sun de desconocia un sistema de produceién -

pura los departamentos de proceso, la produccién ae llevaba -

todavia en el afio 'de 1968 en una libreta coadn sin ningun linea
aiento de un sistema de produccién, las lineas de ensaumble tra

bajan sin prioridades .

Para cl aflo de 1974 la ébmp.ﬂil habis eumentado su personal a
240 trabajadores y todavia se desconocim un sistema de organi-
zacién definido, le produccién aumenté a 400 aparatos diarios-
¥ 1a coupafifa crecid en ese misno ao en su capecidad instalae-
da por 1o que se adquirio una extensién de terrenc més grande~
la masquinaria se duplicé .

Para 1901 esta empresa cuents con 465 gentes tanto administra
tivo, técnico y obrero .

De 1974 a 1981 ha represeutado un incremento del 94% de su per
sonal, la produccién registré un auazento del 96% con un prome-

dio diario de 750 aparatos .

4.3.- DESARROLLO DE HECHOS

LA DIRECCION

Esta representada por el dueiio, persona que sin tener un titg

lo profesional ha sabido conducir a ia em resa desde su ini -
cio hasta la fecha, é1 interviene en todos los wsunto que -
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conciernen a la misme. Por 1o tanto se le considera peraona -
indispensable dentro de¢ ln wmisna .

DIRECTOR DE PLANTA

Persons con un t{tulo profesional con un alto grado de exps -
riencia, tiene a su cargo el buen funcionamiento de la eapresa
en todo 10 que respecta & : coapras, produyccién, control de -
produccién, control de cslidad, ingenieria de diseiio, personal
J ventas . ‘

Iate peruons desde un principio se nota que tiene bastante res
ponsabilidad, pero se dice ser capar de resolver los prodlemas.

DIRECTOR TECKICO

Esta persona tiene a su cargo la tramitacidén de nuevos produc-
tos ante una dependencie oficial, tramitacién de permisos para
importar materius primas para la fabricacién de los miamos y -
también atiende problemss de mantenimiento y de control de ca-
lidad .

CONTABILIDAD

Cuya funcién principal es la de mantener informado al duefio de
1ls situacifn econémica, este departamento en ocssiones tiene -
problemas con los proveedores con respecto a los pagos por de-
mora de los cheques gque no soun firmados & tiempo por la perso-
ne indicedsa, creamdo descontento con los proveedores .

CRUDITO ' X COBRANZAS

Eate depu-tgmenﬁo esta bajo las érdenes de unu persona de sbao
luta confianza del dueno, que es quien determina los nslazos de
cobro , la autorizacibn o cancelacidn de ventas y la autoriza-
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cibén de las compres, en otras palabras es guien decide & quien
se le vende, a quien se le da crédito y a quien se 1. cancela-
el crédito es guien sutorize loa cheques para los pazos a los-
proveedores .

COMPRAS.

Cuya funcién es muy importante para el ouen funcionaniento de-
la empresa al tener a tiempo 1los materiales directos e indirec
tos. Durante nuestra encuesta observamnos que existian proble-
nas de ordenamiento de pedidos, ocasionando atrasos en las -~
1{neas ; por consiguiente paros cont{nuos por falta de materia
les directos e indirectos .

VENTAS.

Este departamento tiene a su cargo 1o0s compromisos con sus clien
tes para entregarles sus productos en el plazo convenido pudi-
mos observar que existen cancelacionecs de pedidos por parte de-
los clientes por no cumplir con las fechas de entrega de sus -
pedidos .

COATROL DE PRODUCCION.

Cuya funcién primordial es la de proporcionar los elementos ne -
cesarios para la continuidad y el buen funcionamiento de todoa-
los departamentos de procesos y las lineas de ensamble para gue
estos marchen en perfectas condiciones, as{ mismo pudimos deteg
tar que existen deficiencias en la coordinacién de los materia-
les que son enviados a los proveedores para darles sa acabado -
J poder ser ensanblados en las lineas de ensaunble y atrasos en-
los materinles de los departamentos de proceso ocasionando por-
este medio paros en todo el proceso de producciédn.



PRODUCCION.

Este departameato estd sujeto a 10 que control de produccién -
planea. Iurante nuestra encuesta observamos gue los departa -
mentos trebajan sin nimgun plaa de trabajo, no existen cargas-
de mdquinas gque indiquen el inicio , ¢l final de una operacién
Se travaja por las necesidades de las li{neas a veces méAs pro - -
duccifn 6 lo contrario pero sin ningun plen que lleve & mante-
ner invetarios de seguridad pare 1los imprevistos tales como
fallas de magquinaria, falta de jersonal, falta de energia muy-
comin en estos camos .

CONTROL DE CALIDAD

Eate departamento ti.ne a su cargo lu superviaién y verifica -
cién del producto que vaya con las especificaciones y de acuer
do al diseflo del producto, la supervisibén de los materiales -
que llegan a los provezdores como: la dure2a, la calidad, la -
" tolerancia que venga de acucrdo a la Srden del pedido .

P2RSONAL

—————

Este departamento se encarga de la contratacién del personal.

la seleccidn es muy leata por lo gue provoce demora en la -
aceptacién de personal, frenando on alsjunas ocasiones la pro
duccién ¢n los difureates departamentos por faltuas de personal
calificado.
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4.4.~ 3ALAXIA wuk 2 ViLOCIDADLES

<n la licaadora modelo jalaxia de 2 velocidades se prograuaaron
5,178 para el mes de .cnero, de las cuales solo se fabricaron -
1,562 wparatos existiendo ua atraso de 3,616 uaidades, lo gue-
representd ua déficit del 70% de lo que se dejé de fabricar de
acuerdo a lo programado y solicitado por el depar:iamento de -~
ventas.

Los dfas hdviles pars este .ues fueron de 23.5 dfas .
Jedia aritmética en forma directa .

X nx=X = 5,17 X = 220 unidades programadas por dia

X nx=X =1,562 X = 66 unidades reales por dia.

Jurante el mes de Enero las causas que frenaron el cumplimjien-
to de lo programado para licuadoras modelo Galaxia de 2 veloci
dedes fueron diversas nismes que & continuacién uencionsmos, =
el cual las representaremos ea porcentajes , seiinlando las zrg
a8 en donde exiamtié el cuello de una botella, impidiendo la -
fabricacién de 4fata licuadora .

l.~ La talta ae previsién por parte do compres al no solici -
tar & tiempo las cajas de cartén de empaque al proveedor, por-—
lo que se dejé ce fabricar la canticad de 1,246 licuadoras gue
representa el 344 del total de lo atrasado .

3,616 — 1004 = 1,246 x 100 = 345
1,246 -—- X 30l

2.- Aqu{ la falla fue propiciada por control de produccién -

al no preveer con tiempo la programacidén de las piezas para el

modelo Galexia confidndose con lo que exietia de inventario en

las 4reas de proceso originando atrasos tanto en Lla fabricacién
para este modelo cono para enviar al proveedor dc acavado de -

piezus para su trataaicato, dejdndose dec fuoricar un total de-

2,370 licuadorus que representd el 664 del totul de lo jyue se-

aejé de faoricar .

3,616 ~- 1493 2,370 x 100 = 664
2,510 ~— X 3,616
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En la licucdora modelo. jalaxio de 2 velocidades pars el mes de
Pebrerc se programd la cantidaed de 2,080 de lus cuales solo se
faoricaron 1,241 , existiande un atraso de 1,439 que represen
ta un déficit del 544 de lo programuado , 8olicitudo por veatad.

Para ¢ate mes 108 df{us hdbiles fucron de 22 dias .
Yedia . aritmética en forme directa .

I nx = X=2,680 = X = 122 unidades progranadas por dia
N 22

X nx = X= 6,241 = X = 56 unidades realea por dfs .
b S -2

En este mea las causas que dieron origen a las fallas impidien
40 el cumplimiento de lo programado, fueron diversas, nismas -
que a continuacién mencionaremos, el mizmo tiempo las licuadow
ras que no se fabricaron las expresaroxos en cantidades y en -
porceatajes, seiialando las dreas cn Gonde existieron cuellos -
de botella impidiendo su febricacién .

l.- La falta de suministro en los wmateriales que sirven para -
el ensamble de e¢ote modelo, y lae demoruas con que lleguban -
las piczas a la linoa de ensamble por 1o que Be dejd de fabri-
car un totaul de 258 licuadoras que reprcsentd el 16% que fue -

del atraso .
1,439 —= 100¢ = 253 x 100 = 18¢%

2,~- Lo falta de materias primes por parte de comprus para pro-
duccién en proceso, wsi couo herrumientas que se agotaron como
fueron la falta de machuelos, cortudores, tornillos todo esto-
representd el 0235 por lo que se dejuron ue faoricar, 1,161 =
licuadoras .

1,439 - 100 4 = 1,181 x 100 = 82%
1,181 - X 1,439
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INVESTIGACION DE FALLAS EN LAS LICUADOHAS
MODELO ¢
GALAXIA DE 2 VELOCIDADES

in 1la licuadora modelo Galaxia de 2 velocidades se programaron
1,300 para el mes de liarzo, fabricdndose la cantidad de 2,082-
existiendo un incremento del 15£ de lo0 programado .

1os dims hébiles para este mes fueron de 23.5 dias

Nedia aritmética en forma directa .

X nx= X =1,d00 = X= 77 Unidades programadas por dia

N 23.5

X nx = X =2,082 = X= dJd9 Unidades reales por dia . -
N 23.5

En este mes hudbo un incremento debido a que ventas emitidé un -
pedido extra, pero se tuvieron que utilizar piezas de otro mo-
dclo para poder cubrir lio solicitado, se investigd que si esto
era frecuente de intercambiar piezas o0 colores d2 un modelo a-—
otro sc nos dijo que no por parte de la cmpresa, ya gue eato -
era a peticién del cliente. De esta manera la eapresa fabrica.
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MODEIO ;
GALAXIA DE 2 VELOCIDADES

L

Para el modelo de licuadoras Galaxie se programaron pare el mes
de Abril 1,336 licuyadoras, fabricéndose 2,614 unidades existien
do un iuncremento del 42 % ' -

Ja razén de este incrcmento se debioc & que se volvié & hacer -
el intercambio de piezos de otro modeleo ya que & peticién del-
cliente se le fabric$d auevamente .

Tos dfes hébiles para este uzs fueron de 21.% dias .

Hedis aritumética en forma directa .

X nx =X = 1,336 = X= 85 Unidades prograsadas por dfa .
K . 21.5
X nx =X = 2,614 = X = 122 unidades reales por dia

N 21.5
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LICUALORAS EZLECTRODOMESTICAS .
INVISTIGACION DE PALLAS EN LAS LICUADORAS
MODELO ;
GALAXIA DE 2 VELOCIDADES

Para el mes de lia,0 ae fabricaron 2,000 licuadoras modelo Gala
xia de 2 velocidades de las cuales solo se fabricaron 1,814 =
existiendo un atraso de 136 licuadoras que present$ un aéricit
del 104 de lo programado y solicitado por ventas .

Para este mes 1os afae hébiles fueron de 22 dias .

Wedia artitaética en forma directa .

X nx = X = 2,000 = 9l Unidades proaramades por dia
N 22

X nx = X = 1,816 = 82 Unidades reales por dia .
N 22

En este mes lo que no se fabricé en verdad fue winimo pero no-
se descarta la baja eficiencia. Esta vez la falla por la cual
se dejaron de fabricar licuadoras fue la escagéz de varios com
ponentes del disedo original por lo quec sc dejo de fabricar un
totul de 136 licuadoras .
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LICUADORAS ILUCTRODOXESTICAS
INVESTIJACION DY FALLAS =3 LAS LICJADORAS
MODELO
GALAXIA Do 2 VELOCIDADES

Para el mes de Junio se programaron, 3470 licusdoras modelo Ga
laxia de 2 velocidades de las cuales 80lo se faoricaron 2,429-
aparatos existiendo un atraso de 641 unidaudes gue represeata -
un déficit del 21% de lo progsramado y solicitadoe por ventas.

Los d{as hébiles para este mes fueron de 24 dias .
Media aritmética en forma directa .

X nx = X = 3,010 = X = 128 Unidades progranadas por dia
N 24
I nx = X = 2,429 = X = 101 Unidades reales por dfia

N 24

En este mes se reporto escasez de piezas por parte de los pro-
veedores de naquiles dejéndose de producir 284 licuadoras gue-
representd el 44% .

641 -— 1004 284 x 100 = 444
284 -- X R > S

Uno de los cuellos de botella existid en el &rea de control de
produccidn e inventario por faulta de previsién &l no supervi -
gar sus inventurios a tiempo .

Ia otra falla existié gor-ln'fnlta de cartén de empaque dado -
que compras no programd & tiempo las entradas de proveedor pa-
ra este modelo por lo tanto se dejé de fabricar por esta es-
casez 357 licumdoras lo cudl representé el 56% del total que -
ge dejé de favnricar .

641 —- 100% = 357 x 100 = 56%
357 — x  TUEI
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INVESTIGACION DE FALLAS EN LAS LICU.DORAS
MODELO
GALAXIA Dii 2 VEIOCIDADLS

En ¢l mes de Julio se grogramaron 3,230 licuadoras modelo Gala
xjia de 2 velocidades, de las cusles s0lo se fabricaron 2,962 =
existiendo un atraso de 26uv licuadorus que represento un défi-
cit del 9% de lo programado y solicitado por ventas .

Los dfas hébiles para este mes fueron de 25 dfas .

Nedia aritmética en forma directa .

I nx = X = 3,230 = X = 129 Unidades progranadas por dia
N 25

X nx = X = 2,962 = X = 113 Unidades reales por dia .
N 25

En este mes la principal falla fue ocasionada por la falta de-
piezas por parte de la seccidn de plésticos, ya que estuvieron
fallando constantcmente, frenando la linea de ensumble, exis -
ti6 el cuello de botella en el &rea de produccién .
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INVISTIGACION D FALLAS EN LAS LICUADORAS
ufODEIO 1
GALAXIA DE 2 VELOCIDADES
En el mes de Agosto se programaron 5,850 licuadoras nodelo Ga-
laxia de 2 velociuades de las cuales se fabricaron 2,361 licua

doras oxistiendo un atreso de 2,9d9 licuadorss que regresenta—
un déficit del 51% de lo programado y solicitado por Ventas .

Los dfas hébiles para este mes fueron de 23.5 dfas .

iledia aritaética en forma directa.

X nx= X = 5,850 = 249 Unidades programadas por dia .
N 23.5

X nx =X = 2,861 = 122 Unidades reales por dia .
N 23.5

la razén por la cual sec dejaron de fabricar licuadoras modelo
Jalaxia de 2 velocidades fueron por falta de varios componentes
que vienen de lu seccidén ac trogueles y que no pudieron ser -
procesados a tieapo por las otras Areas de proceso impidiendo-
lu fabricacién-de un totul de 2,999 licuadoras que reprcsentd—
ana baja del 1004 de lo gque se dejé de faoricar .
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LICUAJORAS SLECTRODOMESTICAS
INVESTIZACION ... FALLAS bku LAS LICUAUORAS
UODELO @
GALAXIA DE 2 VvuLOCIDADES
Para el mes de Septiembre se programaron 3,960 licuadoras mode
lo Galsxia de 2 velocidades, de lus quules solo se fabricaron-
3,130 unidades, existiendo un atraso de 7YV licuadoras lo gue=-

representd un déficit del 204 de lo programado y solicitado -
por ventas .

Los d{as hébviles paru este mes fueron de 23 dias .

Media aritmética en forma directa .

X nx= X = éggso = X = 172 Unidades programadas por dia.

X nx= X = 3,180 = X = 13J Unidades reales por dia .
N 23

le- De lo gue se dejd de fabricar que fueron 739 licuadoras si
le deacontamos a 780-295 que no se fabricaron por falta de pie
zas de ensamnble, ya que estas llagaban en lotes queisios fre -
nunde a la linea de ensamocle, esto nos representd una ocaja del
385% de 1o yue no se fabricé .

780 ~= 1004 = 295 x 100 = 304

295 - X 780
2,- Las 485 licucdoras que reatan y que no se fabricaron regre
aentd el 62% .

780 —- 1004 = 485 x 100 = 62%
483 740

Egto no fue posible fabricarse ya gque durante todo el mes fal-
to por parte de compras cartén dc empaque, etiqueta de identi-
ficacibn, switch, vasos de vidrio, estos faltantes originaron
que 8e dejaran de fabricar 481 licuadoras jue significd una -
baja del 63% .
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SALLXIA DE 2 VELOCIDADES
Para el wes de Octubre se pro, ramaron 3,600 licuadoras modelo-
Galaxia de 2 velocidadece de las cuales solo se fabricaron @ -
2,460 unidades, existiendo un straso de 1140 gue representa un
dgficit del 324 de lo progsramado y solicitado por ventas .
Los di{as hébiles para este aea tueron de 24 dias .
Hedia aritmética en forma directa .

X nx =X = 3,600 = X = 150 Unidades programadas por dfa .

N ) 24
X ax = X = 2,460 = X = 102 Unidades reales por uia.
!' zz .

En este mes hubo dos fallas que impidieron el cumplimiento del
programsa . !

1.~ Producci&n no estuvo entregando a tiempo las piezas que —
#e envian al proveedor de acabado, razdén por la que se dejé -~
de fabricar un total de 350 licuadoras quec representa el 75%K.

1140 -- 100% = 850 x 100 = T75%
850 ==X 1130

' 2.= Control de Produccibn e inventarios no informé a tiempo -
& compras de las existencias de piezas como son ; tornilles -~
cable toms corriente, carbones y placas de identificacién, -

ante estos faltantes ee deéejaron de fabricar 290 licuadoras que
representa el 255 .

1,140 -~ 1004 = 290 x 100 = 25%
290 - X —I,I30

d50 + 230 = 1,140 el total de lo atrasado.
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Para el mes de {oviembre se programaron 2,170 licuadoras modelo
Galaxia de 2 velocidades y se fabricaron 2,819 exiatiendo un -~
incremento de 649 licuadoras més de lo programado, 1o cual re=
presentd el 296

Los dfas hdbiles puru evste mes fueron de 21 dias

Mediu aritaética en forma directa .

X nx = X = 2,170 = 103 Unidades programadas por dfa .

R 21

X nx =X = 2,819 = 134 Unidades reales por dia .

N 21

Para este mes como ya se denostrd lo programado fue de 2,170 -
pero se fabriceron 2,819 licuadoras la razén es gue ventas se-
licito la fabricacién del modelo Galaxia, pero ensamblado con-
otras piezas que fueron de otros modslos ya que el cliente asf{
lo solicito nuevamente .
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INVESTIGACION DE FALLAS EN LAS LICUADORAS
WODELO 3
GAIAXIA DE 2 VELOCIDADLES

Para el mes de Diciembre se programaron 2,200 licusdoras modelo
Galaxis de 2 velocidades de las cuales solo se fabricaron 1,300
existiendo un atraso de 400 licuwdoras, lo cual representé un-
déficit del 18€ de lo programado y solicitado por ventas .

-

Los d{as hédbiles para este mes fueron de 13.5

Media aritanétice en forma directa .

Xnx =X =2,200 = X = 119 Unidades programsdas por diam .

N 18.5

Xnx = X = 1,800 = X - 97 Unidades reales por dfa .

N 18.5

En este mes 10 que ocasiondé.el atraso de las 400 licuadoras -
que no se fabricaron del modelo Jalaxia fue por culpa de pro-
duccién gue no previo a tiempo el cambio de operacibn para -
fabricar la base motora para este modelo ya 1ue no se pudo -
enviar a tiempo al proveedor de acabado ocasionando atraso -
en lo gque respecta a .ete modelo .
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MODELO:
4.4.~- COSKICA VE TRLES VELOCILADSS

Para el mes de Enero se programaron 2,130 licuaderas, fabricén
dose sdelamente 339 unidades existiende un atrase de 1791 gque -
se dejé de fabricar, esto representd un Jéficit del 458 de lo-
prozramade y solicitado por ventas .

Los dias hdpiles para este umes fueron de 23.5% dfias .

Ycdie aritmética en forma directa .

Xnx =X = 25130 = 91 wnidades pregramadas por dia.

)
X nx =X = 339 = 14 unidedes reales por aia

Zn este mes las causas que oeriginaron el incumplimi.nto en la=-
fabricacién del uodele de licusdora Césmica de 3 velocidades -
fueren diversas

l.~- Coupras ne previé a tiempe la entrega de cartén de empa -
que cen les proveedores per le que se dejé de fabricar 875 li-
cuadoras que represent$ el 43%, faltande también tornille, re-
maches y carbones .

1,791 -- 1004 = 875 x 100 = 43%
875 == X 1,791

Eatas 875 licuaderas son de restarle al totul que no ge fabricéd
gque fueron 1,791 licuadoras .

2.~ El atraso se debid también a que produccidn se confid de-
las existencias de piezas que habia en el aluacén de procese -
por le gue no 8e rcealizé a tiempe el cambio de eperacidén para-
moldear el cuello de vaso para el modelo césaica Jdejlndose de-
preducir un total de 916 licuaderas -jue representd el 514 tam-
bién la seccién de taladres contribuyé a oste atraso al no pro
cesar a ti«apo la base, le cual no fué pesiole enviarse al pro
veedor para que le diera su acabado .

1,79F -- 1004 = 916 X 100 = 51,4
916 - X 1,731
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Para el mes dc Febreroe se programaren <,200 licuaderas medele
Césmica de 3 velocidades, de las cuzlee selo se fabricaron %06
existiende un atraso de 1,694 licuadorae que representé un dé-
ficit del 77% de le pregramado y solicitado per ventas .

Los dfas héviles para este mes fueron de 22 dlas . }
liedia aritmética en forma directa . i

Xnx = X = 2!200 = X = 100 unidudes progranades por dia

|
X nx = X = 06 = X = 23 unidades reales per dfa
X B —336 |

Per le que respecta a osta vaja eficiencia en la favricacién - |
de &ate medele eBto se debié & varies preblemas que menciena -
remes a centinuacién : |

l.- Durante tede el periéde de fabricacién se emtuve repertan
de la falta de materiales por jparte del prevezdor de acabade -
esta deficiencia ¢n la entrega se debié a que contrel de pre -|
duccién ne le exigié a tiempe estus piezas por lo que se dejé—
de fabricar un total de 1,300 licuaderas que represent$ el 77ﬁ‘

1,694 —- 100% = 1,300 X 100 = 77% |
1,300 = X T I o8

La otra fulla fue oeriginuda por la falta de tapdn de vase tapa
de base y pilezas de trogquelade ocasionande por la falta de -
coordinacidén entre preduccibén y el talle mechnice ya yue Sste-
dltime no hizo la rcparacién a tiempe de los weldes y troqueles
para que se procesaran las piezas ya moncienadas, por lo gque -
se dej6 de fabricar un tetal de 394 licuanderas jue recgresenté-
el 23% del total de le atrasado . /

1,694 ——- 100% = 394 X 100 = 23% ;
394 —= X 1,694
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LICUADORAS LELECTRODOMESTICAS
IAVE3DIGACION UL FALLAS EN LAS LICYADORAS
HMODELOs

CO5iICA DE TRES VELOCIDADES

Para el mes de liarze sc pregramaron 760 licuaderas medele Cés-
mica de 3 velecidades siende faoricadas J76 licuaderas, que -~
representd un incremente del 15& de lo programade y selicitade
per el departamenﬁo de ventas .

Les dfas hébiles para este mes fueren de 23.5 dias

Nedia aritmética en ferma directa .

X nx =X = 760 = 32 unidades progranades por dia .

N 23.5

X nx =X = d76 = 37 unidades reales por dfa .

N 23.5

3n este mes existid un superavit de 116 licuaderas que repre -
senté un 15¢ mas de le programade. Tal incremento se debid a -
que ventas emitié un pedide extra solicitande la fabricacidn.
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COSITICA DE TRES VILOCIDADLS

Para el mes de Abril se pregramaren 700 licuaderas wedele Céa-—
@mica de 5 velecidudes, siende fabricadas 393 unidades, le gue=
representé el 41% de incremente de lo pregramade y selicitade-~
por el departamento de ventas .

les dfas hébiles para este mes fueron de 21.% dias
{fedia aritmética en forma directa .

X nx = X = 700 = 33 unidades pregramnadas per dia
N 21.5

X nx =X = 993 = 46 unidades reales per dia .

N . 215

Este incremente de 293 licuaderas que representé el 41% de le-
prezranade, 8e inveatizé tal incremcnto y se nes informé que —
es un medelo que por eata temperadam se selicitaba més, eungue-
a veces era flexible la demanda .
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CO3ICA DI 2485 VELOCIDADES
Para el mesa de .igye se prezramaron 750 unidades medele Césmica
de 3 velocidades de las cuales solo se fabricuren 317 licuado-
ras, existiendeo un atrase de 443 unidades que fue un déficit -

de 58% de lo programado y solicitade por el departamente de -~
ventas .

Los dfas hdbiles para este wes fueron de 22 dias .
Media aritmitica en forma directa .

X nx =X = 750 = 34 unidades pregramadas por dfa
N 22 ’

Xnx = X = _317 = 14 unidades reales per dia
R 22

En o8te mcs se obsorvé una baja en la fabricacidén de este mode
le que fue del 154, estas fallas fueren originadas por leos si= .
guientes faltantes 3

l.- La falta de etiqueta ae marca, vasoes, recetarios, switches
J carbones a causa de estes contratiempes se dejaren de fabri-
car un total de 246 licuadoras esta cantidad es de restarle al
totel que se dejé de fabricar que fueron 433 licuadoras, esto-
preseanté el 664 .

433 -= 100& 285 X 100 = 6645
205 -- X 433
2.~ La diferencia del total que se dejé de fabricar fue de 148
licuadoras que representé el 344 que fue originado por falta -
.de bage moter a nuclee ( campo mazndético ), tapéu de tapa para
vaso 4 rcgistro base .
433 - 100% = 248 X 100 = 344

248 - X 433




/Y

A LB IR E, S.A. HOJA: ¢ de 12
LICJADORAS ILZC"ROVOMESTICAS
IIWWISTIGACLION Do FALuhs Sl Lhc L1CTOLLUIAG
HO0ELO:
CO5..ICA LDE TRaS VurOCIvaizs

Para ¢l mes Ge¢ Junio se proJgramaron 6,0 licuadoras modelo Cos-
mica de 3 velocidades d& las caales solo se fabricaron 37 licua
doras existiendo un atrase de 65> unidaues que representé un -
déficit del 874 de acuerdo a lo programado y solicitade por -~
ventas .

Los d{as hébiles oaru easte mes fueron de 24 dfas
itcdia aritadtica cn formu directa .

Xnx = X = 65 = X = 27 unidaues progradaduas por dia .
R g\

Xnx =X = 87 =X
N =%

4 unidades reales por dia.

‘
“

En eatu mes sa grcsenté una baja en la fabricacién de estc mode
le el cual rcprosenté el d7% esta baja en la fabricacién se de

bié a diferentes cuuscs presentadas durante la fabricacidn de-

este medelo .

Las maeterias primas que fultaren fucren las sigfuiecates :

Barras de acero de 3-3" ( de grucso ) aceitu de certe para
les terneos autoniticos, alamvre de cobre perfilade, papel-
engousde caja de cartén para empague, la falta de estos -
preductes trajo ceme consecuencia un atraso de 445 licua -
doras, el cual represeaté un déficit del 797 del total gue
no se fabricé .

563 —— 1u04 = 445 X 100 = 794

445 — X =53

2.- La seunda falla fue un atraso de 113 licuadoras, esto es
de restarle el tutml de las 363 licuadoras que se dejuron de -
fabricar que representé un déficit del 215, estv fue origina -
140 por la fulta de manteniaiente, ya que este no hizo la repa-
racién a tiempo de la maquinaria que se le uabia reportade, de
sajustes en moldes y troyueles, rechazando control de caliuad-
varias piezuc jor estas fullas :

%65 —— 1004 1llo X 10u = 21,1
114 — % 563
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Para el mes de Julio se programaron 330 licuudoras .odelo Cés-—
wica de 3 velocidades de las cuales solo se fabricaron 157 li-
cuadorus existicndo un atraso de 673 licuudoras, que representa
un déficit del Jd14 de lo progrumado y solicitado por veatas .

Los dfus hébiles para este mes fueron dec 2% dfas
Jedia aritaética en forma directa .

Xnx =X = 830 = X = 33 unidades proguiadas por dia
i -5

XInk =X = 157 = X = 6 unidades reales por dia

BEn este mes se oboervéd una baja eficiencia en la fabricacién de
este zodelo encontrdadose las siguieates fallas que a continua
cién detallamos y sdeads indicando cantidadea y porceatajes .

l.- In este mes se reporté por parte de la linea de ensumble la
falta de personal femenino por incapacidad de maternidad ) y
no fué reemplazadia por el departamento de personal a tiempo -
de jdndose de fabricar un total de 260 licuadorus por eate ausen
tieno y que represeatd el iJX del total de 673 licuudorss que
fueron las que no se fabricaron .

673 =-=— 1004 = 260 X 100 = 394
260 --~ X —ors

2.~ S¢ reportaron deuoras en piezas que integran el modelo en-
las éreas de proceso, de coatrol de calidad rachuzéd lotes de -
piezas porque no se encontraban deatro de las especificaciones
de acuerdo a los dibujos enviados u groduccién por ingenieria-
del producto, existieron canbios de medidas en algunas piezas-
¢l cual origindé serios problemas, en el ensanble huvo también-~
cambios de piezas por parte de ingenierfa del producto en for-
ma myy precipitada por 1o que compras no pudo conseguirlas a -
tiempo, por estas causas se¢ dejaron de fabricar un total de -~
413 licuadoras que repruseatd el 61, .

673 -- 100X 413 X 100 = 614
413 -~ x T8



VA

ALBERE, 8. a. HOJAs 8 de 12
LICUADORAS ELECTROUOIISSTICAS
INVESTIGACION LE FALLAS 24 LAS LICUALORAS
1ODELO:
COS.ICa w~i& TRES VLELOCIDADES

Para el mes de Ajosto se pregramaren 2,550 licuaderas aedele -
Césmica de 3 velocidadés de las cuales sele se fabricaren 407-
licuaderas existiendo un atrase de 2,143 unidades, que repre =
senté un déficit del 84X de le pregramade y que fué le gue se-
licité el Qepartamente de ventas .

Lea dims hébiles para euste mes fueren de 23.5 dias
Media aritmética en feorma directa .

Xnx =X= 2!§§O =X = 103 unidades prezra.adaes per dia.
!' L ]

Xnkx = X = 407 =X = 17 unidades reales per dfa .
b e

En este mes 8¢ ebservé una baja productividad que representé el
84% de le pregramade y regueride per ventas. Estes atrases fue
ren eriginades per las siguientes fallas !

l.- Aqui una de las principeles fallas fue la escarés de mate
rial de impertacién que ne se previé a tiempe, se nos inferwmé-
en cempras que diche material tarda de une & dos meses en lls
gar per ese¢ misme fué impesible fabricar la cantidad de 1,834~
unidades de este uodelo que representé el 36% del te.al gue ne

se fabricé .
2.14E -— 120‘ - 156E4 x 100 = 86%
» - ’

2.~ La seignda falla fue prepicieds per la falta de: wmantenimien
te de la drea de fundicién de alta presién, falta de supervisien
gcneral, el cual centrel de calidad rechazz piezas de las dife
rentes Arecas de procese, piezas que cempenen deade luege éste~
nedele le gque representz un atrase de 309 licuaderas, esta es-
la diferencia de reatar de 2,143 ~ 1,334 = 309 que 3s dal tetal
que no se iabricé .

2,143 -- 100% = 309 x 100 = 14%

309 -- X 2,143
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dari el wes ue Jeptiowbre se¢ prograsuron ,,1.0 licuadoras moZclo
Cosmica du 3 velocildccies dc las caclez 8901o 8z fabricuron 1,3
-8to ocneiond an atraso de 2,,67 licuvdoras 1lo que ruprusentd
i 2é8ficit del 354% ae lo ,rogram=uo0 y requeriio por el departa-
zento de ventas.

Los dfas h&oil.s psara eatc mes fueron de 23 ifas.
Modia aritméticu en furmu directa.

X ax = X 3,100 = X = 135 Unidales progranadas por dia.
N

X 6x = X = 133 = X = 6 Jnidades reales por dia.
-

Aqui la falla fue por la falta de reporacién del molde para fun-
dir la base motoru ya yue esta 82 eavid .espuée de producir un
pequerio lot: d- bose el .aller mecanico para gque se lo hiciera
la re acién existieron tampién fallas mecanicas en el drca
de plédstico y tornos aatoadticos lo que orizgind la filta de
coaponentes »or 1o que fue imposible seszuir fabricando,este model
o origiad el d8ficit a rriba mcvncionade.
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Para el mes dc octubre - 8¢ programaron 2,700 licuadoras modelo
Cosmica de 3 velocidades de las cuales solo se fabricaron 228
unidades,existiendo un atraso de 2,472 licuadoras gque represen-
t8 un déficit del 32% de lo program:do y solicitado por el dep-
artamento de ventas.

Los dfias hébiles para este mes <fueron de 24 dias.
Media aritmética en forma directa.

Ynx = X =2,700 = 113 unidades por dfa.
}!'nx = X = 228 = 10 unidades reales por dia.
N 27

Aqui el déficit fue demasiado noterie ya yue este fué muy bajo
debido a las siguientes fallas:

le= La-falla fu: ocacionada por el desperfecto decl molde para
fabricar piezas para este modelo le que represent$ un atraso de
2140 licuadoras que representé el 87K,

2,472 =— 1004 = 87%
- X
2,—- Exietib escasez de partes para ensamble como lo fuerons
Cajas de cartén para empagues,etiquetas de idemtificacidn, ca-
ble toma corriente estos faltantes trajo consigo que no se fa-
- bricaran 322 licuadoras que represent$ el 134 del total gue se
dejo de fabricar.

2,472 —— 100% =
v == - Tz 322 %790 = 134
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| COSMICA Ua DRIS VauOCIial's
| .
Para el mes ae Noviemore de pro raumnaron J50 licuauoras measlo
Cosmica Jc¢ 3 velocidades de las cuales Bolo se faoricaroen 456
licuadoras existlienao un uiraso d. 3J4 licundoras que representd
ua uéficit del 46% de lo progruanado y solivitudo or el departa-
mento de ventas.

Los dias iidoviles para este mes fueron d:= 21 dfas.
)idedia aritméticn en formu sirecta.

X nx = X = 35) = X 40 Uniumdaes proxranudas por afa.
-

Xnx = X = 456 = X = 21 Uaidades recales por dia.
N 2T

Zn est: mus 10 que ocaciond el incumplimiente del programa fue
una total disminucién en la eficicncim prodactiva,ex.sticndo
oolome e fndole giniiicsl 20¢ 1o quie hubo 3uspensidn de persona
en forma teumjoral,lo que oriusind atrasos en las dreas 4. pro-
ceso estz confiicto se vid refl._jade ¢un 1lus 1ines d4: =nsumole
razdn por 1o que representd un iificit del 45% del incumolimiento
d. acuerdo a lo progranudo.
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Para el mes de Diciembre 8e programaron 700 licuadoras modelo
.Cosmica de las cuales B0olo ae fabricaron 400 unidades existiendo
un atraso de 300 licuadoras que represemtd un déficit del 43%.

.Jo8 dims hébiles para este mes fueron de 1s.5 dfias.

Media aritmétice en forma directa.

Tax =X = 700= X = 38 unidades programadas por dia.
-

Lax = X = 40dn= X = 22 unidades reales por dfa.
D . 18,5

Los problema®s que se presentaron en la fabricacién del modelo
Cosmica fue la. escasez de los siguientes mnteriales indirectoa
como sont

Cartén de empaqhe.Vasos de vidrio,receptarios,switches estos
faltantes representaron un atraso de 300 licuadoras deatre de-
lo grogramado que significé el 43%.
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1L0ORLO:

CELISTE DE CTALAO VIiOCIDADIS
Ara 6l mes de Pebrero programeron 2,600 licuadoras ‘modelo
pleste de 4 velocidades de lasicuales aolo se fabricnron 132
lcuadoras,existiendo un atrase de 2,468 licuadoras que repre—
tntl un déficit del 95¢ de lo programade y que soliciteo el dep-

tanento de ventas, -
bs d{as hébiles para este mes fueron de 22 dfas.

pdia aritmética en forma directa.
nx = X = 2,600 = X = 118 Unidades progrﬁsdan por dfa.

=X = 132‘ =X = ‘. 6 Uni_d.doe reales por Afe.

B cmu que ‘dieron origen al imcumplimiento:del- wogm'fue-
on diversas .usm qie mencionaremos a oontinnucién expro-an-
olq en ce.nttdades J porcenta.;]o de’ acuordo a lua fallas.

.- !na de las ta.llas por el que no fue poai‘blu ensamlar -nte
odelo f.x, la fulta de la base motora ya que esto no se pro-
amo a- tiempo en la secc ién de fundicién a pr:sibn,esto mise .
o origin& que ae dejarcn de faoricar un total de 2,245 que. rc-‘
_Ieeentd el 91’ el totel atrasedo que f\nron 2, 468

46 - 100ﬂ < 2,245 x 100 = 91$

[] . X - . . 2,168 :
’.4 La segunda falla fue la falta de piezes de compra como lo
Eu(_romCable toma corriunte,pegamento,remache Ja que estos no

Llegaron 8 tiempo cmusando un atraso de 223.,licuadoras que re-
prescnto el 94 del total que no se faorlc6.

68 - 1004 = 223 x 100 = 9%

- %
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Para «1 mes de ¥Marzo se prograuaacron 4,920 licuudorus modelo Cow
leste de 4 velocidud:s de las cuales sole ge fabricuron 2,022,
exiatiendo un atraso de 1,37J licucdoras que representé an dérfi-
cit del 414 ce le prograunude y que solicito el dopartamento dc -
ventas,

Los 1{as hédbiles para este mes fuuren de 23.5 dias.

Medis aritmética en forma directa.

Inx =X = 4,300 X = 204 Unidades programa.es por dia.
e B
Xnx =X = 2!822 X = 120 Unidades reales por dia.

Las fallas para fabricar este modele fueron las que a continua-
cién mencionaremos indicande las cantidades que ne se fabricaren
a®i como el porcentaje que loa representaron.

l.- En la seccifn de embobinados no se fabricé cen anticipacién
les metores de 4 velecidades este repriuscnté an total de 605 li-
cuaderas que representd el3i5k.

1,378 == 1004 665 x 140 = 354
685 —- X _21’.9737

2.~ La etra falla fue la falta de laminacién para easamblargla-
estator (e canpe magnétice) dejandose de fabricar 335 licuadoras
per 1lo yue representé el 17%.

1,378 — 1004 = x 100 = 174
'335 — X }}'f—wa—.

3.- Aquf la falla fue propiciada per la falta de combustible

para las miquinas cemo sens Acecite de corte,diesel que son indis-
pensables ;8 que su huso ea las dreas de procese es importante
también hizo falta caja d e cmpaque,vases de vidrio,tornillos,
switches le que representéd el 433,

1.979 .. 100% 353 x 100 = 48%
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Pare el mes de Auril se programaron 3, /J0 licuazderas medele Ce—
leste de 4 velecidad.s de lau cumles s80le se fabricarom 3,133
licuadoras existieando un atraso de 565 licuudoras qua r.pr.sentd
un déficit del 154 de lo que se programd y guc soiicito el dep-
artam.-nto de ventas,.

Lea ifas hébilcs para este mes fueron de 2.5 dfas.
Media aritmética en forma directa.

Ink = i 31106 = X = 172 Unidades programadas per dia
!‘ L]

Inx =X = gllgi = X =146 Tnidades por dia.
!‘ -

lLas causass gque dieren origen a el incuamplimiento del prograuma
que e elabero para este mes fueren las gue a continuacién men-
cionarcmos expresando cunti-duies y perccntajes de acuerde a las
cantidaries que se hayan dejande dc fabricar.

l.- Las piezas gque son enviadas al proveedor de acabado no se
solicitaron a tieape ceusando paros constantes en la linea de
¢asanble y la falta de personal que elabera en la linea de en-
samble gor estas fallas se dejaron de fabricar un total de 433
licuadoras que repres.até el 77.5%.

5 ~— 100% = 438 x 100 = 77.54
438 — X >

2.~ S1 restamoes 433 a 1o que se dejo de fabricar que fueren 565
licuadoras la difcrencia sera de 127,es8tas ne se favricaron por
la falta de piezus como fueron nucleo(e campo magnético) vaso de
viario y taps para el vaso c¢sto reprece.uté el 22.54,

565 == 1004 = 127 x 100 = 22,54
. - X 565
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COSMICs D& CUATRO VELOCIDADES

Para el mes de Nayo se programaron 3,000 licuadoras modelo Cos
mica de 4 velocidades fabricéndose 4,564 licuadoras lo que qule
re decir que Lubo un incremento del 274 rebasando lo progzramado
¥ que Bolicitd el departamento de ventus .

Los df{as hdbiles para este mes fueron de 22 dias

fedia aritmética en forma direccta

n

Xnx =X = 3,600 =X 164 unidades programadas por dia

-
X = X = 4,564 = X
K = X = At

Aiui como ya Be denostrd que hubo un incremento del 27£ la ra-
z0n fue de que ventas lleva un atraso en los pedidog de los -
clieates, el cual a solicitud de ellos se ordené la fabrice -
cién de la licusdora con piezaes de otros modelos, el color co-
wo lo fueron; la placa de identificacidn, caja de empague de -
otro modelo, el color de la base motora, ya Zue Bu base motora
original es con acabado de cromo esta peticion fue hecha por-
parte de ventas que lleva pedidos atrasados con ellos .

207 unidades reales por dia
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Para el mes de Jun.io se programaren 4,400 licuudoras medelo Ce-
leste de 4 vclecidades de las cael 8 solo se fubricaron 1521
existiendo un atraso de 2,379 licuadoras quc representa un défi-
cit del 6% de acuerdo & lo programedo y gue fue lo que solicite
el departamcnto e ventas,

Los 3ias hébiles para <ste mes fueren de 24 dfas.

Media aritmétice en forws directa.

Xnx =X = 4,400 X 133 Jnidades prograznadas por afa.

X nx = X'= 1‘321 X

Aqui como sa se demestré el utraso fue muy considerable,tante
que regresentd un dSficit del 6%€ eata ceficiencia fue erigina~
da per las siguientes causas qu. mencionarcmos a continuacién
al misno tiempe se indicard las cautidudes y porcentajes de lo
que Be hayja dejado de fabricar,

"

63 Unidades reales por dfa.

1l.- Z1 taller mecanico dsmoré por vuries uias el molde de la
base motora que fue enviade pars su reparacibn,ra:6n per la cual
se dejaron de fabricar 2,135 licuadoras por este tipe de atrazes
en la reparacién,represento el 764 del total gquc quede sin fa-

bricare.
2,479 == 100%¢ 2.153 x 100 = 76X
2.185 —— x [

2.~ 280 licuadoras se dejaren de fabricar per falta de tapa me—
"télica que 28 la tapa de la base motera,ysa que no fue pesible
trequelar porque el troquel se encontraba en el taller mecdnice
pa;: que se afilara § se ajustara le gque rcpresentéd una baja del
14

2,879 =~ 100% 280 x 100 = 104
280 -~ X 2,819

3e= Las.414 licuudoras que es el reste del total de 2,873 que se
quedaron sin fabricar,ne se faoricaron por falta de persenal fe-
aenine (incapacidad de waternidad) en la l{nea y el departamcnto
de persenal ne cubrié loe vacantes a tiempo de jandese de fabri-

ca r 314 gque reproesenta un 2ificit del 14 %

2,379 == 130 = _414 x 130 = 14}
414 — X = 2,379
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OBSERVACIONUSES:

), -Para el mes de Enero ne se fabricaren licuadoras electredomes- .
ticas wedelo " CELESTE DE & VELOCIDADES " ya que la Gerencia -
de ventas 8e encontraba en pléticas con les clientes discuticn
de precies, condiciones de¢ pagos y servicios .

w

& ~-Darante el periede que cemprenden de Julio a Diciembre, ne -
hube fabricacisn de licuadorss electredemémticas modele " CE-
LESTE DE 4 VELOCIDAIES " la razén es que los clientes inferus
ron & la gerencia de ventas que este preducte pressntaba pre-
blemas en la comercislizacién, por lo que la deaanda de éBte-
habia descendide desfavorablemente, existiende per este cencep
te la cancelacién definitive.de cate medele .
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Para el mes de fnero se programaron 1%,600 licuadoras modele -
Orbita de 7 velecidades de las cuales so¢lo sc fabricaron -
13,721 existienio un atraso de 1,879 que representa un déficit
del 144 de lo programado y solicitude por ventas .

Los dias hébiles para este mes fueron da 23.5 dfas .
Media aritmética en forma directa .

X nx =X = 135,600 = X = 664 unidades programadas por dia.
] 23.5

X nx = X = 3,721 = X = 584 unidades reaeles per dia .
N 23.5

Aqu{ para este nodelo ya ese demostré que el programa fue un -
pece elevado regiotrindese una deficiencia en la linea; mds -
sin embarge no ¢s del todo satisfecho razén por la que trata-
remos de demestrar cuales han sido las fallas que originaren-
el incumplimivnte de le programade y al mismo tiempe las can-
tidades que 10 se pudieron fabricar , las repressntarezes on-
porcentujes de acuerde a sus fallas .

1.- De las 1,379 que ae se fabricaron 1,145 no se preducieron
por la falta de cajas de cartén que sirve dec empague, Vusos -
de vidrie, placas de marcuas y carbenes, estas faltas de coapo
nentes representd un déficit del 61 4 .

1,879 == 1005 = 1,145 x 100 = 61%

1,145 -- X ’
2.~ Las 734 licuadoras que ne se fabricaren fueren por laes -
siguientes fallas para poder ensamblar este medelo estuve -
fallande en forma censtante ndcleo { e campe magnétice ) de-
7 velocidades de la seccidn de embobinados que as donde se -
arma, tanbifn estuvo fallande la base metora por parte del-
proveedor de magquila ya que este ne . enviaba la cantidad -
que se le solicitaba originandose paros en la l{nea de ensamn
ble representaido un déficit del 394 .

1,879 — 100% = 734 x 100 = 394
734 -~ X 1,679
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LICUADORAS ELECTRODOMESTICAS
INVESTIGACION DE PALIAS Ei LAS LICUADORAS
MODELO:
ORBITA DE 7 VELOCIDADES

Para el mes de Febrore se pregramaren 14,200 licuadoras mode-
le Orbita de 7 velecidades; siende fabricadas 14,400 licuadoe-
ras le que gquiere decir que maqui hube un superavit de 200 -
licuadoras més de le que se habia programade y que fué le que
habfa selicitade el departamento de ventas .

Los dfas hébiles para este mes fueron de 22 dfas .

Media aritmética en ferma directa .

X nx = X = 14,200 = X = 645 unidades pregramadas per dfa .
N 22

"X nx = X = 14,400 = X = 655 unidades realea per dia .
X 22 '

Aqui no hey necesidad de explicar fallas sine al centrarie -
hay que :aneltiiu‘ perque @ a que se debié tal incremente -
pues se pregunté a centrel de preduccién que es donde se elg
beran les pregramas, porque tal increumento se nes contesté-

que ventas habfa enitide un pedide extra el cual ne hube nin
guna dificultad para que no se pudiera fabricar . -
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LICTJADORAS ZLECTRODOWMESTICAS
INVESTIGACION Du FAILLAS Iid LAS LICUADORAS
AODELO @
ORBITA LVE 7 VELOCIDADES

Para el mas de ilarzo se programaron 16,100 licuaderas modele-
Orbita de ] velocidades de las cudles solo se fabricaron -~

14,500 licuaderas existiendo un atrase de 1,600 que represen-
té un déficit del 1l#% de le programade ; gue selicité ul de ~
partamnento de veantas .

Los di{as hédbiles para este mes fueren de 23.5
Media arituética en ferma directa .

X nx = X = 16,000 = X = 631 unidades pregramadas por dia
- T T

X nx =X = 145300 = X = 617 unidades reales per dia

En este mes lo programado per centrel de preduccién ne fué -
pesible que se legrara, por le gue trataremos de investigar-
en donde existié la ( s ) fallas ( s ) indicande las cantids
des que se hayan dejade de fabricar y el porcentaje que éstas
representaren .

l.= De las 1,600 licuadoras que no se fabricaron 940 ne se pu
dieren fabricar durante el mes estuvieren fallande herramien-—
tas para las dreas de procese , uaterias primas cemo lo fueron
laninacién para fabricar reter, asi{ fue come dc ésta ferma se
impidié que la fabricacién de este modele no se realizara eri
£inande una baja que repreasenté el 52.5 %

1,600 — 100% = 840 x 100 = 52.5%
340 — X =T, 500

2.~ Les preveederzs de acabade dejaren de enviar cempenentes
de sste medele porgue exiglan un auuente en las piezas de aca
bade lo que erigind gque se dejaran de fabricar 760 .

1,600 ~- 100% = 760 x 100 = 47.5%

760 -~ X 1,600
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LICIADORAS ILECTRODOMESTICAS
IIVESTIsnCION Ul FALLAS I8 LA3 LICJADOAS
wONELO
QisITA W 7 VELOCIDAD.S

Para el anes de Abril s pregraamuron 14,900 licuazdoras modelo
rbita de 7 velocidades de las cuales so¢lo se fabricaron -~
13,513 existienic un atrase de 1,337 lo que representd unu -~
baja del 10% de lo programuzdo por control de produccién gue-
fue lo que solicito ventas .

Los dfas hébiles para cste wes fueron de 21.5

Hedia aritmética en forma directa .

X nx =X = 14.960 = X = 693 unidades progra .adas por dia
N 21.5
X nx =X = 13,513 = X = 623 unidades renles por dia

N 21.9

Aquf la causa que originé el incumplimiento del programa fue
originade por la faltu de mantenimiento preventive ,a gue -~
constantemente se estuvo roportando fullas continuas de md -
quinas paradas, por descomposturas sebre todo &i“la seccién-
de plésticos s fundicidén que es donde e. procesan la mayor-
parte ide las piezas que van a las demds Areas de proceso fre
nande parte del sistema de produccién de la empresa y en =
consecuencia impidiendo la febricacidn de este modele le gue
representd una baja de 1,387 licuadoras por estas fallas .
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LICUADORAS EZLECTRODOMASSTICAS
LIVESTIGACION 02 FALLAS 'Y LAS LICUALORAS
A0J5LO ¢
ORBITA L 7 VILOCIDADES

Para el mes de llayo se programaron 14,300 modelo Orbita Qe -
T velocidades de laos cuales syle se fabricaron 13,400 exis -
tiendo un atrase de 1,500 licuadoras lo que representé un dé
ficit del 11% de lo proegramade que fué lo que solicito del -
departamente de ventas .

Los dias hébiles paru este wes fueron de 22 dfas

:fedia aritmética en ferma directa .
X nx = X = 14,900 = X = 677 unidades pregramadas por dia
. 25—

X = 609 unidades reales por dfa

Xnox =X = 13,400
-

Durante la fabricacién de este medele surgieren diferentes fa
" llas las cuales demestraremes a continuacién indicande canti=
dades que se hayan dejade de fabricar, representando en por -
centajes .

1l,- De las 1,500 licuadoras que ne se fabricaron 700 fuerén -
imposibles fabricarse porque en les lineas d¢ ensamble eatu -
vieron llegando en lotes pequeilos el registro y el cuelle de-
vaso por parte del proveedor de maguilas, se nos infermé gue—
ésias deficiencias del proveedor se debid a qu: exigen un -
nuevo precie en estas piezas por 10 que representd un 47% .

1,500 -~ 1004 700 x 100 = 47%

2.- Estas 800 licuadoras se dejaron de fabricar por falta de -
mantenimiento en la banda de avancee de la lineas de ensamble-
el cual estuvo fallando constantemente sin que mantenimi.nte -
pudieia hacer algo p.ra reparar esta faila esto represenzé§ -
el 53

1,500 — 1004 800 x 100 = 53%
’300 — X T I;500

Si sumames 700 + 800 nos da 1,500 que fue el atraso total de ~-
licuadoras .
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LICUADORAS ELECTROUOMESTICAS
INVSSTIGACION DE PALLAS EN LAS LICUADORAS
JODELOS :
ORBITA DE 7 VELOCIDALES

Para el mes de Junio se programaren 15,500 licuadoras wmedele -
Oroita de 7 velocidades fabricdndese 1{5,500 lo cual gquiere de~
cir que habe un incremente del 19X de le programade jy que fue-
lo que selicité el departamcnte de ventas . :

Los dfas hébiles para este mes fueren de 24 dfas
Media aritmética en ferma directa .

X nx = X = 15,500 = 645 unidades pregrauimdmas per dfa
b 24 .

X nx =X = 13,500 = 771 unidades reales per dia
N 24

En este mes ceme ya quedd demostrade que dentre de le progra
ssde resulté un incremente del érden del 19£4. Este increaente
nes ebliga a investigar cual fue la facilidad que hube pera ~
que resultard esto, pues se pregunté a preduccién de diche =
incremnente y se¢ nee contesté jue hanfa side perque se trasla-
de el preducte a otra linea obteniéndese cste superavit. Este
ceable ebedecié & que manteniaiente ne bha realisade la repa -
racién que se requiere en la linea de¢ onsamvle .
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ALBERE, S.A.
LICUADORAS ELECTRODOAESTICAS
IAVESTIGACION DE PALLAS BN IAS LICUADORAS
MODELOQ:
ORBITA UE ' VELOCIDADES

Para el mes de Julio se pregrsasren 20,500 licuadoras medele-
Orbita de 7 velecidades de las cual:cs 80lo se fabricaren -
12.;60 existiendo un atrase de 1,040 licuadoras que represents
(£ y Y

Para este mes los dfas hébiles fueren de 25 dias .
Medis aritaética en ferma directa .

X nx =X= 20,500 = X = 320 uaidades prezranadas per dia
25

I ax =X = 19,460 = X = 778 unidades reales por dia
N 25

En este mes ya queds demostrade que existié una daja del 5% -

en cemparacién coea el mes peasade que hibo un incremente del -

194 este es alge dificil de entender el que haya en un mes un

incremente y después una baja, esto es precisamente parte del

objetive de la investigaoién, buscar fallas para poder dar se

lucienes, pues bien este atrase obedecid a que estuve fallande
durante la fabricacién dé este medele cajas de cartén para em

peaque vases de vidrie , switch de 7 velecidades en resumen -

tedo este es por parte de cempras .
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LICUADORAS ELECTRODOMESTICAS
INVESTIGACION U2 FALLAS LN LAS LICJALORAS
«ODELO:
ORBITA DE 7 VILOCIDADZS

Para el mes de Agosto se jprogramaron 20,300 licuadoras electro
douéasticas modelo Orvita de 7 velocidades " de 1las cuales 8010
se fabricaron 16,750 unidades existiendo un atraso de 3,550 -~
unidades que representé un déficit del 184 de lo programado y-
solicitado por ventas .

Los dias hédbiles para ecste mes fueron de 23,5 dfias
Media aritmética en forma directa

X nx =X = 20,300 = 864 unideaes programadas por dia .
v T =

X nx =X = 16,750 = 712 unidades reales por dia .
i el - o

) .

Darante el mes de Agosto las causas que aotivaron el incumpli-
miento de lo programado para licuadora modelo Orbita de 7 velo
cidades fueron diversas mismas que a continuacién mencionare =
nos, el cual las regresentaremos en porcentajes y seflalando -
las 4reas en donde existid el cuello de botella, impidiendo la
fabricacién de éste modelo .

l.~ La falta total de cajes de empague para este modelo lo -
cual se dejé de fabricar un total de 2,900 unidades 10 gque re-
presentdé una baja del 324 de lo programado .

3,550 -- 1004 = 82%
2,900 -- X

2.- La falta de atencisn en la programacién en la seccién de -
embobinados ya que éate deecuidé la fabricecidén de wmotores de-
7 velocidades por lo gque represeatd una vaja del 18% .

3,550 -- 100,0 = 13%
650 X
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ALBERE, 3.A.

LICUAUORAS :L.CTRODOMISTICAS
JAVESTIGACION DE FALLAS ER La3 LICUAUORAS
HODEIO :

ORS3ITA JE 7 VELOCIDADES

rara el mes de Septiembre se programaren 21,600 licuudoras -
nodelo Orbita de 7 velocidades de las cuales sole se fabrica
ren 17,400 existiende un atraso de 4,200 unidades, que repre
sentd un déficit del 19% du la programncién solicitada por =
ventas .

Los dfas hébiles para este mes fueron de 23 uias
Media aritmética en foruma dirccta .

X =nx = 21,600 = 939 unidades pregramadas por dfa
N 23

X =nx = 17,400 = 756 unidades rcales per aias

Durante este 1es las causas qua motivaron el incuanplimiente-
de este mbdele fue la falta de switch de 7 velocidades, por-
1o que se dejé de fubricar 4,200 unidades, adn cuando compras
Je tenia conecimicate de la escaséz de énta .
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ALIJERZE, 5.A,
LICTARRIANS 4. CTROJOMIT L ICAS
INY S3TIGACIOH vz FPALLAS EN LAS LICJ.DORAS
A0LELO ¢
MSITA 02 7 VelOCIDADES

Para ¢l umes de Octupre de programaron 17,200 fabricéndese -
14,400 existiendo un incrcmento’ de 1,200 unidudes .

Los dfas hdviles para .sbte wes fucron de 24 dfas

siedia .ritaética en forma directa .

»
fn
R

17,200 = 716 uniuudes programadas por dia
N 24

X = nx = 18,400 = 766 unidades r«ales por dia
N - 24

vurunte este mes cowme ,8 se demostré huoo un incremento de -
1,290 unidadcas esto ovedece a gue la linea de easamble se -
vié en lu nccesidad dn hacer uso de tiempe cxtraorainario .
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A u B3 BERE, 3¢ a.
LICUARQRAS CLZCTROLO. 25 TICAS
INVESTIGACION L& PALLAS ul LAS LICTAJORAS
:ODELO:
ORBLTA 22 7 V..LOCIDANIS

Para el mes de Novieubre sc programuron 1o, 300 licuaderas ue-—
delo de Orvita de 7 velocidadea de las cuales 80lo se fuori -
caron 12,400 unidaitcs existiendo atrasos de 3,300 anidades -
que representd un céficit del 24 € de acuerdo a lo ppoogra-
mado y solicitado por ventas .

Los dias hédbilea para cste u.:s fueron de 21 rifas

Nodia aritmética en forma directa .

X =nx = 16,300 = 776 unidades preurauadas por dia

H 21

X = nx = 12,400 = 590 unidades rcales por dia

N 21

Aqui la falla fue preopiciada por preduccién por no preveer -
con anticipacién la buse metera, lu cual lleva difereutes -
eperaciones, ,a que tienc gue pasar por varias Areas de pre-
cese eriginando ua atrase del 24¢, dcjindose de ensumblar -
3,900 unidades .
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ALB#=2RE, S.a.
LICUALORAS ELZCTROLOMNSITICAS
IAVASTISACION uvx FALLAL BN LAS LiCiJaJORAS
AOUBLO:
ORALTA D 7 VVLOCIDALS

Para el wmes de uvicieunbre s¢ programaron 15,000 licuadoras -
de las cuales solo se fabricaron 12,d50 unidades originén -~
dose un atraso de 2,000 unidades que representd un déficit-
del 18% , licu.doras medelo Orbita de 7 velocidades .

Lous d{ias hébiles yura este mes fue on de 14.% dias
Hedia aritmética en forma directa .

X = nx = 15,500 = 843 unidades pregramnadas por dfa

1d.5

12,3)0 = 691 unidades reales por dfa

1]

X = nx

N

18.5

Las causas que originuron este atrase fue lu falta de mate -
ria prima y& que Sata no s8¢ solieitd con anticifacibén a los-
proveedores, dejédndose de fabricar 2,700 unidudes, esta materia
prima cs indispeusable deatro de la fabricacidn de éste node
lo. -



INCUMPLIMIENT O EN LOS PROGRAMAS 65 PRODUCCION
EN LA UCUADORA MODELO: (GaLaxXIA DE 2 VELUCIDALES

MES PRUGRAMA |[PROGRAMA [PROOUCCION {PRODUCCION |PROGUCCION A3 mﬂm PROOUCCION "“5-3'.“_‘-_}'& Ot 1. PROQ
oe_Pmop. _|Proo acum | mea.  jmea acum acvu [TE] % |50 [ % || % [pat) W JNE | %
enero | 5,178 | 5,178 | As62 | 1,562 | J0M  jioegex panieesl . | L ¢~-..[ —
RERO | 2,600 7&5{3__‘___1_,2101 4__2199_3_ 36% 118 82% | 258 118% | 1 ).
MARZO | 1,800_{ 9,656 {2,062 {bL,8B5 1 S1% .| _ 4 . 4. 4ot 44 -t
LARAN__y 1,836 | 17,496 | 2,60 17,499 | B5% - -+ -y e
,_“‘79.__4_2‘9.!1(1__._134'*.9“.-,,-1..61_'0___._2‘21)__%__591.‘_.4_ e LD ol B[ S A S A
| JUNIO | 3,070 | 16,364 4 2,429 111,742 e _ ’éliﬁl‘JZB’:' Ly - +
T
JWI0 ;3,230 | 19,794 }.2,962 4,706 | T4k | 266 1100 S G S
AGOSTO | 5,800 _ | 25,644 | 2,861 17,565 | 66% 289{100% +
sePY | 3,960 | 29,604 13,180 0,75 | 70% ~ jLes|ee | | - [295] 32% -
TUORE] 3,500 .| 33,204 | 2,460 R3,205 | 70% 90 25%|850| 754 --~—-r-~-l~—4
V___.}.2.,320. 235,37 } 2,819 6,924 . 1 7% . RSP QRSN SR SRR N S -4 m o e
0.«.:....-..,w---.az.:;z&....1..aqn;§.v&a_«. Y wee 4o 4400 J200% S N
37,576 7, 824 % 5327‘% Rott] 15%k2ugl 59% |
PROGRAMACION  ANUAL= 37,574 UNIDADES
FABRICACION REAL ANUAL= 27,824 UNIDADES
F ClA= - -
DIFEREN 9,750 UNIDADES TROL DE PRUDUCEIUN
DEFICIT = *®% 26% PRAY

20 0 @ W 6 T 90 0



INCUMPLIMIENTO EN LOS PROGRAMAS DE PRODUCCION
EN LA LICUADORA "MODELO: CO3MICA DE 3 V_LUCIL. s

MES PRL.GHAMA [PROGRAMA |Proouccion [PROOUCCION [PROCUCC ION C.0F_PROO._ |PRODUCCION !?!.S'WL_P" Okt

De_pRoO. _iemooacum | mea |mea acum fmeac acuw B8] % [T ] % |98 [Si'] % 3 %
ENSRO |2,130 | L 2,130 {339, 339 4 1% 875 MEKL .} P16 526 .
|FesRero| 2,200 | 4,330° | 506 [ B4 9% ] L1300, 77% B9 | 23% -_‘ L _-J
uaRzO | 760 _ [ 5,090 o, 676 . ].0,720 [ 33, RN R G A 1‘ N
[AORN, 700 15,090 | 993 1 2,7 . 6% e do—do . deitl L L p
L!'"O.._r 750 _| 6,%0 | 317_-_1,3.:331“. 6% |285 ; 67% . %:l.a. | IO
.39'!'9_.1_._550 .,_Lv.uu. LB, 3,118, Le3% _geas)7ekl. o 1B {214 e
Jwio 830 B.020. § AST._ | 3.275. | i G e e L 614 ?.au 1.9%{- Lo
ASOSTO | 2,550 | 10,570 | 407 | 3,682 | .34%__|1834 663 SR L N S S
gﬂ.-,.‘.:_.m fuem !y e | em | 2967} 10 -
m:u-ia..vqn,..,pg,.m.._ . 228 I 4,003 _&Lﬁ-;zd,ml‘--ﬂp.-.,zﬂso e::l +- j“ 4

j ..850__ 117,220 | 456 Cfeanen Lozew S N R & j:awvm&. .

.70 17,920 | 400 4,899 | -27._’.‘._1}3?9%;1(1@1.-_*, N —d b

112,920 | Jl. 599 27 BV 244 1w I

PROGRAMACION AMUALs 17,920 UNIDADES

FABRICACION REAL ANUALe 4,899 UNIDADES

CIFERENCIA = (:) 13,021 UNIDA DES CUN;S((::L;M),L‘LWUUUJCIUN

DLFCIT. °% 23% . 1 comenag

& PRODULCION

® & 80 W & M 60 O @0 O 100
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INCUMPLIMIENT O EN LOS PROGRAMAS DE PRODUCCION
EN LA LICUADORA MODELO . CELESTE DE & VILUCIDHILS

MES WPROGRAMA PROGRAMA |PROCUCCION PROOUCCION [PRODUCCION RA OF . . IPRODUCCION |PERSONAL l'ﬁ.ml._ﬂ
oe_Pmoo_ lewoo acue | meaL  [mea acum Ineay acow TS| % 1T | % IS8 % [TRC] % I9E | %
MRO_|-0- |-0- }-0- [-0- - = I
| 2,600 | 2,600 132 132 05% [22309 | [ 1 lom F'” - “r__}“__
[MARZO | &4, E00 7,400 ] 2,822 2,954 239% 1958 L8% . 52% ] 3
.4
(AQmn | 3,700} 11,100 3,136 | 6,090 | .54 438} 77%1126 | 23% .y
| MAYO 3,600 | 1,700 |4, 564 10,654 .72% B - o
JUNIO 4,400..0.99,100 {1,527 112,325 3. . L63%{ -
JULIO 0 ~-_ 119,100 160 12,335 6L% 86% Jo 1t | 10%
| AGOSTO o- |19,100 |~-0 - 12,335 60 %

PT {2,500 121,700 | =0 - 12,335 «56% I 1004
mﬂ___ﬂ_:_ 21,700 | -0 - 12,335 «56% 1

'

i 1,300 3,000 |1,290 |13,625 -60% 44 1. 10 oo
..... } 0~ P3ooo |-0- |13,625 60% i
3,800 13,625 «60% 9% 13% 59% 194
PROGRAMACION ANUAL= 23,000 UNIDADES
FABRICACION REAL ANUAL-= i3,525 UNIDADES
>
DIFERENCIA~ (—) 9,375 UNIDADES OMPRAS
DEFICIT = ®% 40% 1A% | SONTROL DL PRGDUCST Gl
1%L BEAS0N:
55 LERURUECLL

¢ ¢ 20 W W B 0 T 00 S0 00



ANALISIS

DE LOS DEPARTAMENTOS QUE PROVOCARON

INCUMPLIMIENTO EN LOS PROGRAMAS DE PRODUCCION

EN LA LICUADORA MODELO: *ORBITA OE 7 VELUSIA.DFS
MES FRUGHAMA FnucnmA PRODUCCION ‘Pnowcc-on erocucCion [COMPRAS _ c.0€ Prop. lproDUCCION [PemsonaL  [inG e L Prog
DE Proo  'proD acum | meau  [meac acum {rea acum (TR0 % "n')"a"-" % TR % M % e ]“A
X : T
ENERO | 15,600 15,600 (13,271 {13,271 | BT  AN§ 6] | ; 736039 | v -
i 3 . . .
FEBRERO | 14,200 ., 29,800 14,400 28,121 %% AU : S .
[MARZO 16,100 ;45,900 ‘| 14,500 42,621 | 92% B0 58760 uTH L.
(ABRIL | 14,900 | 60,800 ?:,513 156,136 92% SRR ;1357{!001. L _-_1
[MAYO ;14,900 |75,700 . 13,400 .!sg.sx-'t 91% I . .700 [47%. 800}53% . e
R ‘ 1 1 . . 1 .
| JUNIO [ 15,500 191,200 18,500 88,034 , 96k . , ] - i ! t+ oo
ULIO 20,500 . 111,700 19,660,107, | 965 poguoox) L | bootS
AGOSTO | 20, 300 .132,000 {16,750 124,264 § 4% {29000 g% ! {ssnl 18, 4
EPT_ 21,600 153,600 ;17.500 iuu,su 92%  lzogtook! ! Py [ .
TUBRE, 17,200 170,000 {18,400 (160,066 ; 93% | . | | | . Fov Lo
V... }16,300 167,100 112,400 {172,406 Vegx 4 i | psooj X .
bic iw..scm 202,700 {12,800 [1eS,24% | 9% zmqwmi i ]l | R
AL | 202,200 | 11es, 260 | % 10% 13u% | i3
PROGRAMACION ANUALs 202,700 UNIDADES
FARRICACION ~ REAL ANUAL® 1as5,2u4 UNIDADES
>
vrerencias () 4 17,6
740436 UNIDADES 10% [CONTROL DE. PRU USSIUN
DLFICITe % 9% ey _pgiou;fxuu
COMPIRIY
[ ] o LB -« 0 L) o 80 .0 190
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CaPITULO V
PLANEBANL IO Wi SOLUCIOULS

Des pués de Liaber obtenido la intormacibén »n las diler.nies dre-
c,8e empczd a snalizarn 10s dutou para peder obtuner una in-
oraucibén cempleta que postorioracate nus permitird llegur w
acer un anélisi: el cuul nos reflejard la situuc ién actual que
arevalece la organizoaoidén en sus Jdiferent:5 Areus cono soa
PIHO0MAL, CONIROL DE  PRODICCION,COMPHAS £ PROLUCCION.

“atas Areas soa las que uwediante el andlisis fu:ren las gue im-
pidicron quc los objetivos pluileadus ger la erganizacién no se
waplieran por 1o gque a continuacidén presentamos un rezamen flo-
bal del analisis gencral el grado de porcentaje con que afuctar
on &l procesc productive.

Contrrol de pProduccifn: 11.5 £

Personal : 8 A
Compras s 32 %
Produccidén s 43.5 %

I00 %

Como se ha demostrade une de lus principules fr:as con mayer
porcuntaje que ha efect udo los cojetivos fue sin duda el é&rea
de produccién md4s sin embaryo no se deascarta la afsctacibn de las
demfs &reas, aungue coa meaor .orce:ataje,:no dsjan de scr problema
Una vez concluidio ¢l andlisis fuiusos proporcionaado ssesora=-
miznto para podur ra:solv.r .os probl:omus en la medida que estos
8¢ iban proventando, c¢ostos son 1os jue a contiaaacibu wenciona-
mos 3
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"le- S.LECCION DT COMPONENTES Uk COMPRA I Ls PLANTA

#n este roagldén se hizo an roclutawmiento ue las oo 4y tanto
compradas couw I bricudas ca la plantu con el fin de poder de-
terminar que pieza.: se podriun suprimir on el groceso uauo su
complejidad en su fabricacidn , con lu finalidad de acelerar mas
sa trabajo y reducir ccstos, como taubién caacelar la. pivzas
que se compran y lae cntregas son auy lentas y por consecuen -
cia sus costes muy altes, lo cual se demostré ya en las hejas

de investigacién la forna ue cemo afectaron a los departamentos
de precese, repercutiendo bbviamente en las lineas de ensamble.

2,- PROCESO DE PABRICACION, DISENQ DX HERRAMIZNTAS.

En este punte nos inclinamos per realizar un sc uimiente de las
eperacienes en diferentes piezas de fabricacidén ya que come men
cienames®n el punto anterier (1) existian piezas que represen -
taba una cemplejidad en su fabricacién, nos encontramos con va~ .
rias piezas que efectivamente tiene eperaciones innecesarias -
ecacionande atrazes en otros componentes, y& que estas piezes -
se envian de un departamente a otro para continuar con las demis
operacienes cuyo recorrido va de les 30 a 50 metros de distancia
afectande enormemente a la preduccidn en precese, genecrandece por
este concepto pares const.nntes en las lineas de ensamnble, por -
lo que se censider$ oportuno realizar plédticas con 21 departa -
mente ue ingeanieria del Producto y ¢l Taller de lerramientas =
para que aceptaran nuestras sugerencius, que consistfan en la -
moedificacién e cancelacidn de les dibujos de piezas que contenfun
miltiples operaciones, ya que estas eran iucosteables y plirdi -

das de tiewmpo, liumitando la ceontinuidad el proccac -
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aceptaron, Para tal =fecto ue tuvieron yue realizar modificaciy
nes en algunos troqueles y moldes, ¢ modificuron auétoedos de -
trabajo on ulgunas dreus Gue sc eacontraban ads saturuda.. de —
trabajo se hizo un r ujuct:. cn determinaias majuinas coa el =
fin de yue las operaciones de lu piezas en procese fueran nés-
préximas de un departamsnte a otro y no sufrieran pérdidas du-
rante su traalado, ya que tamabién durante su trayecte se pudo-
obaervar que existian pérdidas de piemas y desperdicies jue su-
aados estos a los desp:rdicios que gencran las maquinas, sobre
todo moldeaderas de pidstico tode este material va a parar a
1la basura; por lo qu. se susirié la udquisicifn de una nédyuine
(melino) y 1la creacién de una &rea para vste reprecese, para -
que las piezas de pldatico que sen rechazauas de las etras -
dreas se pudieran moler, y este auterial fuera recuperade nue-
vaaente Yy poder ser utilizado en etras piezas,

3.~ MATERIALZS (M, P) £9CANDARIZACION,

Para podef realizar este punte tuvimos que seleccionar diferc-r
ntes cemponentes en los depurtumentos de procese ya gque nos =
llamo muche lu atencién de que para la fabricaeién de las pie-
zas se tenfa que utilizar una gran variedad de laminus.
Consinuames con esta seleccién de componcntes 7 se observe -~
que para algunas unidades se sezuian utilizando diferentes
calibre de l4mina y espeseres afn cuando lus piezas realizaran
le misma funcidn que las de un calibre 18 (.050") o calibre -
16 (.062") mn o bien calibre 26 (-037") wa. repercutiendo esto

en lainas, por existir diferentes calibres y esp.sores, esto
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se observé en el drea de Prensas Trogueladoras .

Continuamos con nuestras observaciones ¢n materiales como lo -
son: Barras de aAcerc ~uliuo, Barras ue bBronce, darras de Acero
rectifica do, nos encontrawos con que exist{an unteriales de -
diversus medidas como son: Sarras de 1/2 de 3/4 y 5/8 dec did -~
metro, adn cusndo el funcionamiento de las piezas fuera le mig
ma al utilizar un material que de otro, la diferencia en la fa
bricucibén de estos tres materiales paru estas piezas son winisas
incurriendo ea desperdicios excesivos y en altos costos de com
pra, ja que la tonelada de catos materiales oscila entre los -
50, 60 y 90 mil pesos por tonelada més o menos esto lo detecta

mos en el drea de Tornos Automdéticos .,

Continuanos con nuestras observaciones y pudimos llejur a las-
linems de ensamble en la gque estuvianos observando la llegada -
de las partes de que ue coapone una licuadora y pudimos apre -
ciar por una parte con gue deaora llegabun dichos componentes-
a las lineas de ensaable, quc como sa mencionunos en las hojas
de investigncibn realizada por uwodelos de licuadoras, los pro-
blemas han sido miltiples y por otra parte observwnos yue las-
licuudoras eran iguales de 3,4 y 7 velocidaues la diferencia -
conaiste eac yue para cada nodelo existe una etiqueta, un vaso,
el cable toma corriente, unas bases eon crouadas s otras de -
piatura, las cajas de empaque, obviumente son tanbidn distin-
tas. En ol inicio de nuestra investigacién citumos { 4 ) modelos
de licuudoras, de estos { 4 ) modelos existen ( 2 ) modelos -

econémicos y ( 2 ; de lujo .

-
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oncluyendo con estous puntos de observaciones los hemos resu-
ido d¢ la siguiente wwaerea, yor ¢odd il e las ovservucio - -
A8 que ibmmnos hucdiendo; realizavamos sldticus con los respon
ubles dv las Areus como son : CO.ifRA3, INGENIZRIa, 20JUC -
ION Y =L TiLLER DE HiswRawI~dTAS, pura convcncerlos de gue =
&do a la varicduad de modelo de licuuuvras y la coaplejidad -
ie lus piezus y la varicdad de materias primas eru n.cesario-
ue se realizara una ZUTANDARIZACION de materiunles; como en el
aso de lau lduwinas; se logré que se utilizara dc un @0lo ca-
libre. Pura vetos canbios se tuvieron que redisenar nuevas -
errami=ntas, se tuvo gque cortur lé.iinas de unu sola medida -
& que tuambifn habia varicdad en medidas, 10 cual ocusionaba-
wucho desperdicio .

En el cuso del material couo son: Barras de Acero Pulido Da -

rrag de acero Rectificado y Barras de Bronce. 35olicitanos -~

cotizaciones 8 los proveedores por maedio del departamento de-

compras; el cuml haciendo comparaciones en precios de los tres
tipos de aateriales rosultabw wis econbuico el de 1/2", ya que
como mencionamos witeriormente se utilizauban en distintus c¢la

Bes y wedide como lo era de 1/2 - 3/4 4 5/9 de julgadas para-

piezas que realizaban el wmismo fuancionumiento, dicho en otras

palaoras se coupraban tres tipos de materialcs para difereate-
nluoro de piezos, obviamente se les deamowtrd yue esta variedad
en 108 materiales eran costosos como para fabricar piezss -

que realizan la misaua funcién y, yue no era ..ccesaria tantu -

variedad, g4 gae esto representaba mucho desperdicio , altos-—

costos de inventaurio, por lo gie se recowmendd &l canvio iuc bo

gaillas en los tornos y nuevas herramientas ue corte pura po-

der 1llegar a Ju estandarizacibu de un solo tipo a. waterial-—

de 1/2 pulgaaas, oovianente el nds veconébaico .
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En el case de los modeles de licundoras realizames pliticas -
con cl departamento de ventas, cen el propésite uc demostrarles
;jac la fabricacibn de estos modeles frenaba cn parte el cum -
pliniente del prondstice de ventas, por le complzjidad on sus
componentes y su aruado; se lJaa propuso que se eliminarun deos-
prodgctos por incusteables ; problumétices, es decir que se -
fabricura dnicumente un modelo econdmico y uns de lujo para que
sus piezas fueran intercambiables, sobre tode las bases de la-
licuadera de acuerdo a las velecidades ya yuc ésta operacién -
e8 uuy sencilla y de esa forma se judieran estandarizar sus -
plezas cono. le son :

Un sele tipe de cable touu corriente, cajas de eupague de tipe
cendn cen etigquetas ongemadas intercambiables para usarse de -~
acuerdo al medelo s velocidudes de que se tratara la licuadora
se unificé a un sele tipo de vase. ifediante ésta estandarisa-
cidn se logré en parte destruir el cuelle de botellaus que fre
neba el cumplimiento del prenéstice obtenién.ose por este con-
_cepte una reduccibn de costes de fabricacién y 20or censecuen -
cia se easperaréd an incromente de produccién en las lineas de -
sraandeo.
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bele~ Unan vez detectado y anmlizado las diferentes dificulta -

ics por lss cuwles nu 9. consigiieron los objetivo. preestuole

idos para la produccién de licuudoras; a continaucibn nos ser
itimos desarrollur 21 tsma bajo el titulo de " PLANTEAMIIENTO-
UE 30LUCIONES *“ .

1 anélisis realizudo antsriormente sobre el porgque y en parte
allaron los procedimientos de trapajo, 1o hemos realizado con
1l mayor deseo de colgborar en ¢l uvjoranicuto de s organiza-
i6n para el wéximo aprovechamiento de sus recursos de gue -~
ésts compuesta, aplicando las técanicas correctas y funcionuales.
El propbesito de este trabajo tiende a cstaslzcer cl diserio y -
aplicacién de un sistema de " PLANEACION Y COSTROL DE LA PRO -
DUCCION %, que sin ser el mejor nos parece ¢l zéa funcional y-
econbuico para sste tipo de producto gue incluye :

l.- Un sistema de planeuscidén y coatrol muestro de la produc-

cibn .

2.= Un organigruma de la empresa que establece loa diferentes

niveles funcionalea ( actual y propaesto ) .

3.= Un sistema de carga de méquina para seccidn de manufactura

4.~ Hoja de control de produccién por linea de ensaunls .

3¢~ Tarjetz individual del traoajador .

6.~ Vale sara nercraniesntas de aluacén
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Te= Veles de n:-tes comprudeys y materias primas.,

8.~ Vules de trus mno ue orovuccidn a bo-eci.

3.- Vale de partes o ensumbles de vroduccidn.

¥n el desar:21llo del"sistema control maestro' el procecimiento
gserd como sigue; se partirda con vl prondstico que la gerenciu
de ventas envfa al depa tamento de Control de Proauccidn,qe all{
ce procederd u desglosar el prondstic, purd séparusr €l prouucto
$or moaelo y sus prtes' y de esé'mane:a poder eluborus la pro-
g~am&c16n measudl ;tomando en cuenta un punto muy importunte que
son: Los anentufibs de mmterius primas como la produccidén que
se encuentrt en p:ocese y produceién terminade.

Lag partes que integran el sistemy Jde control maestro son lus
sigtes. :

1.~ PROLUCTO: En easte rengldn se unota:d el tipo de proddcto.

Z.- FPROCE30 : Se anotard ia produccidn que se encuentre en vroced

uni vez que se haya realizado un inventario.

3.~ TE-MINADO : En este punto se anotard la proauccién cue se
encuentra ya terminudu osea que estu dis; onible pairu poder ser

utilizada en el ameadc del p:oducto.

4.- TOTAL : Bote vrengldn representa la suica de la produccidn en

proceso y la produccidén terminada.

Se= PALTANTL: .°s la direrenciu entre el nrog:ama y lu suma de
la produccidén en proceso y produccidédn terminadu,dicno en otras
paleb.us es la parte rue hace falte prouucirse pa.a completar

el programe. de procuccidn.

6.~ NUFE?O DE DIBUJO: Ts el nume:o yue tiene c..ua una ue las

partes de cue esta integrado .. Troaucto,es decir vo el ndmey .
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de la piezu que sirve para »odes identific: & una pieza “e oqru.

To—= WOMt, D= Lo oAl e S el norb_e ue llevu X la sice ue
integra- i el p:oaucts y yue serviré na o Loler raaenti:lcazla

ausrante el proceso.

8.= UISENO 107 CaDA UNO ; Se indicu.d la pieza ¢ue forwa.d un
tipo de modelo, yu °: sea gue lo lleven todos los moGelos o
oue gean nNiexzas esveciales,

9.- FROGAMA FEN-UAL: Serd el prograuna yue tend £ cue cumplir-

se durante un culendario de psoduccidén en lu seccidn ae puuu-

factury y lineas de ensamble y Gue tondirsi tue ser cumdliaa -
de acuerdo a los nlanes ue lu organizzcidn.

10.~ INVENTARIOS PROVIEJOR: 3e ent-nuerd como inventar.o en
pyroveedor todos ajuellos componentes que fueron enviaaos nare
su acsbado, y.u gue 'asi lo requiere el procducto pura su pre-
sentucidén, estos compunente: (piezus) se integruran en lus nie-
LS Gue se encuentran € (rocenc y li 6 Lue &6 neus strun ter-
wineCos, listr: [ere ser utilizeadas en el producto cue surnan -

ao e=tos trez conceptos noc ulrd un iaventerio real,

11.- SECCION ; Serd #lrecorrico yue realice unu o varias pie-
<83 de acuerco cun el jproceso Hira poder llegar a su wcabado
final.

12.- PACTOR POR HORA: 'e indicard el vulor wue tengs cedn ‘ie—
zu deswués de sivizis el ndmero ue unidades por 1l.s norxrus de
que compone un calenvaric de proauceidn.

2«14 y 15: EL TOTAL Yk EODELC ¢ :se indicaurd la produccidn dic~
ritt conceguida y ce lleve ! un. mcumulacidn piia llegur = un

total,
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16-17.~ DIAS CUBIERTOS Y POR CUBRIR: La linea somureada indica-
ré el avance de las producciones conseguidas dursnte periddos -
de fabricacién diaria y lo gue huce falta por cubrir .

18.- SBCCION Y PROCESO: Serd el recorrido que sc realice de une
seccién a otra la pieza para llegar s su acebado final, el pro-
ceso indicard la opcracién o luas operaciones que lleva cada pie
ze de acucerdo a su acabado final

SISTEMA DX CARGAS DE MAQUINAS

la descripcidn de sistema do carges de méquinas por secciones -
de manufecturs serd colo sigue: °

1l.- PROGRAMA INVENTARIO INICIAL: Se entenderd como programa, la
cantidad que habrén de fabricarse y como inveatario inicial a -
108 componentes que se encusnirun ys terminados en el almacén,=
disponiples para ser usados en el producto.

2.— MAQUINAS: Serfin aquellas méquines quec se Cargaran para pro-
ducir los componentes que hacen falta .

3.~ PIEZAS POR HORA: Serd el tiempo que se requiera para produ-
cir las piezas. (P/H).

4.- HORAS BREQUERIDAS: Seréd el tiempo que @e empleard para produ

cir tal cantidad de piezas, después de dividir la diferencia a-
fabricer entre las pilezas por horas requeridas (l/R).

5.= HORAS POR CAMBIO D& OPERACION: Se indicard la duracién en ho
ras para realizar un cambio de operacidén ( H/C/0 ).

6.~ HORAS TOTALES: 3erd la suma de las horas empleadas Gurante -
la fabricacién de los componentes ( H/T ) .

7.~ MAQTINAS AUXILIARES: Serdn aquellas méquinas que reforzarén
8 las pdquinas indicadas que por estar sobrecarszades no podrén-
caplir con su carga de trabajo.

8.~ PROGRANO: se indicerd el nonbre de la persona que hasa rea—
lizado 1la propamac%.
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.- Hojus ae control cde produccidn por mouelo en linews av en-—

hmble,el rocedimiento s« ~f como .irue:
De~ i i0.uccidn nLstundar, e entencerd syuella wue hLu siuo Ve-

ificeds weociante estudio: de tiempos Yy .novimientos,

)e= Froouccidn reunl, seril wruells yue hayw 2140 rubric.de en
us lineus de en=samble.

).- Comoletos, ues=in acuella: unidudes que 'S¢ encuent.un listas

aru ser vendidas.

) .~ Incompletes,son tocos #uellos aparatos que vo. fultu de al-

comgonente, no se encuentre Jisionible puru su venta,

) .=Completados son ayuellas unidades ¢ue ante: esx.n incompletwus

ero que ya se sncuentran disponibles pars aulir al merc.uo.

A WETA INDIVIDUAL DEL TRABAJADOR

«< Nombre del operador 3 serd lu sersons yue va 4 realicar el

mb&:o.
Nimero de tarjeta : sers el numero con ¢ue fue registrudo

por el departamento de personal.
Tumo ; .68 indicard u yue turno pertenece.

Horus emplexzdas : =erdn las ho:sas que utiliza paru cubrir un

programa de nprouuccidn.
Operacidn ; se indicard la operecidn que 3e este reaulizanco.

Dia y Centidud . se anotard la proauccidn que haya sido fa-

bricada y el aia,
" Kombre de la peccion: se indicard el nombre de la leccidn

a4 la cue nertenece,

1% © o

Clave : lu clave sexrt el numero tue le correstonde o le
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ccidn.

Nombre del :uvervisor: se unotaréd el nombre del supervisor

encargado ue lu weccidn.

{

Registros de tiemoos improductivos; serdn yuellos ticmpos

¢ue aispondrdn pusu nhacer nausas por diferentes causcs.

floyas disponibles: ser{ el totul ue horas de iue cisvonen
pasa un periddo de fabricscidn.

Horus improductivas por mes: son todas quellas horus que u-
tilisdron por direrentes causas, que aparecen en la pa:te in-
ferior de la ta:rjeta,

Horas netas: son todas aquellus que verduderciente tueron
utilizudas,

5.= VALE Db ALRMACEN DE HEIIAMILENTAS

Nt

Seccidén; se entenderd como seccidén el nombre de la seccidn

de manufactu.a Queaggxé:solicitando el servicio de herremienta.

Existencia; el slmacenista deberd de wnotar la cantidsa que
tengs después de huber surtido la cantidad solicituda,.

Cantidad ; re anotare 1lu cantidud due herremienta yue la -
secclén solicite,

Descripcion: de la herramienta . se unotura ¢l tipo de herru-

zienta que se estue solicitando,

Bazén por repocicidn: se unoturd si li. herramientus es con

caracter de cumbio 0 si ez lu vrimers ver cue se solicitu.

Numero de tarjetu: se anoturd el nimero de turjeta del ope-

racor yue solicita,

autorizd« llevurd la rirm. del suvezvisor rerponsable de la

secciodn.
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Entrego : serd la parte donde firmard ¢l almacenista .

Recibid : firma del operador sue heya recibido la herruwienta—
o gerviecio .

DEPARTAMINTO DE COMPRAS

G.—- Vale de partes coupradas ; muteries primus: mediante este-
vale lu seccién como las lineas de ensamble podrédn solicitar -

el uuterial que reguieran para poder trabajar, indicando la -
cantidad gue solicita. Se indicard el dfa que deberd surtirse-
el muterial .

T.- Uspartamento de control de produccién; Traspaso de produc-—
cifn a sodeza. En estc vale las gsecciones de produccién en pro
ces0, podran remitir su produccidéa tormineds al almecén de pro

duccién en proceso para ser utilizada en los ensaubles del o
ducto .

INSPECCION: Esto deberd de ser inspeccionado por control de ca
lidad antes de ser enviudo al almacén .

8e.~- Vale de partes o ensambles de aroduccién: mediante este va
le las lineas de preensaable podrédn enviar al almacén de pro -
duccidn en proceso partes ya snsambladas listas pars usarse en
las l{neas de producto final .

A 81 véz la linea de ensamble lo podrd usar para Sacer esas -
partes preensaabladas para armar el producto final .

s8tos valea llevaran la cantidad solicitada .



BERPE., 5. PR
anigrama Retual
DigEcroe |
L ENERAL -
CeEDITO Y
, | ] ]
Geranfe Geran 12 l[cuaic l
Sub- éfe.
Venrios
Jakh Je
fersone/
r ﬁ
Agenton| | |Serviein?| |Availia] |Hurrha-| | Carze) [Rechi Uorei ] | Lacke?.
lexalr . d res. res. nas. Y Selec.
1 1 1
anl |Sacson| |Sewion] |Secion] |Seccion] |Secivie] |Sexiid |Se«i Seurd 18cccio
L Z 3 4 5 [ 7 ] K] /0




Gle. ingrin
) | L ,
Rud. a2fo | [Labera-| [lienpas bler de
Calidad Glid. Audic] | Tavia. | |ovimied] |Memami I—Juu. Rrea
l .
E2




ALBERE . S.A.

OBSAVIGERMA PRO PlUESTO
D/RECTOP

ESeIvalwatealea]

[ VG,



ALBERE . 5. A.

OREmYVicGERMA PRO PUESTO

' DIPECTOP
f GEVERAL

= Ase sor
Ta'cnico

—
Gzrsnte lét renie l
venias Lomoras

Sub Garente
Venias

Bl =lalsilealealealralealealeali




e T T e Ak

2|3 14 |s| s 7 s = |7 a1 TT T
i 1 L] L1
1] 11 L] i
1 0
T I1 1
T 1 ]
= 1 1
- -
T 1] T
I 1 L1 ]
I 1 LT
TT N I 0 S %;ﬂ -]
AN R S A 1] . I .
13 1117 1101
1 1L L1 o
TOTAL MODAD ! | 7+ A
.3 L3 . |

RERLIZO: | Arsono Fecha:




AL BERE., SQA.
CRRGA DE MRAUVINAS POR S 108 DE MANUFRET

/
Sercion: Clave: |1zt o= grupS:: ues:
L P PRl o W Lo a7 e A
1T 1 _ ]
| I | I
: 11
I 1 1
i} T 1 1
| | ﬁ
T 1 —~ amEmn
B N e mmaaREREa=AE
| I
[T 1 - —
| I |
B
1 1 1
| I .
[ 1 1 :
[ 1 1 HEmN
Programs : Fecha; Gproba: —-
| | L
J




RLBERE. SEA.
~RARGA DE MAAUINAS FoR SEQRION DE MANUTACTURA

I. Ues: sl TM‘!M#S Ay Lliores A
- . de:
__ldif r/lﬂ Zatal |
bt 5 | T2 Produe.
-1 LT
.
.
‘E -
£~ A:E — ==
P
H=H== = l=*
Dias .
} Fecha Gprobo: Cubier s ~ pof cubrir



ALBERE, S. A.
CONTROL DE PRODUCCION DE
LINEAS DE ENSAMELE
To. MODELOQ; o VELOCIDADES: ‘
9 DIAS LABORABLES: PROGRAMA MES:
DIAS [PRODUCCION | PRODUCCION
rasies | EsTanoaR REAL COMPLETOS [INCOMPLETOS JCOMPLETADOS
_T
i
»TALE S
ORO. DEFICIT . %




. PLBEPE, 5.A.
" Sweicte  Jwowiovse DEL TeaBsIA0R.

OMB BE IEL OPECHDAR. Aom, Tariata: \Tvrno: Mes: DE:
horas (lan? YWom.| Nombra orm AF Y CONfolae Sorio B 2
. Bogemllibaiol ok /o fart= Ziom. LantlD | Lom? \D | o) D.1Goul | D | Gam?.

chane: Law M ! Supervisor.’

/6 Sacccor :

E;é:g TRo DE T/IEMPS [AMPRODUCTIVO
Sfres N cousas Total | £Fi.|Tiewmpo|Dra . |
lod | cL | Beloi | e/, % Pela) | <L \Totu? | %o lOva

N
i
Fi

i Z/aves

MD - UAacuina Descoarru£STA O : CaneBio Oreencion [Hs. D;.s}’/ms
ND = HepeAamientA Derrcrvosn PE: Prennso &, blp mes :
SM: S Marcesae s, 0t




SeccloW® oo .

€2

RLBEBE ., S. A.

VRA AL RLMAcCEN DE

e FRcha:

NERCARIIERSTARAS °

jausreven (canr.

DESCRIFCION) DR LA NERAAMIERITA

RAZOL) Pox. LEPFogiClon

Avrowizo:

EMTRELOD®

RECIB)O:




‘—‘

VALE DE PAQTES COMPERDRS Y MATERQ/AS

PRIMAS
Uexico. D.Fs a _ole , da 19 ___ Surtre/dia__ de de 19
Programd : lineo & seccion.

PTDA.|Ns PAETE DESc.RIPeEIon UNIDAD | CAN). SOLIC!I TADR|cANIT. SUETIDA

A U S

Auroerzo : ENTREGD : BECIBID: -




ALBEEE.S.A.

164 CONTROA LE. PRODULLIDMN
Traspass de produvceion o basdkego

Seccion:
A —
= —— —
r—— ~+ - anne.. . oo, PN —

IRSPECCIOND ERTRESO Recs Ao




ConTRoL DE PolDuccion
165 vALE ODE PARIES. O LalS. DE PRODUCLION

de B __ surlr ol dio___dle

Usvico, D.F, o __de Sers
Programas. hnea.
PTDA | Mo PABK] DEack Peto rv ULIDAD |CANTIOAD S0u wnw.sam'm]

P e

J

ENTREAD:

Auvroeizo -

CeCc/nlo ..




166
CAFITULO VI
coNCLUCTIONZ

Jesnués ¢ no.bur concluido ¢on puest: . investiyocidn ¥y dower
observur de cexrc. los »Troblemas ' ue¢ atuen v lan empresa cu-
-entes we solucione:. or la fulta ue mw.du:€2 e€n lds pe Sonac
deasde el nivel direccidén husta el nivel medio,unz consecuen-—
ciz tipica de lo yue es una empres.. fumiliar en el cuanl to-
dos tienen li uutorsidud suficiente,existiendo -.o:r este con-
¢cepto un:. cuulidud de quando y Lue nadien €3 1o suricientemen-—
18 Ca uZ Ge poder resolve:r lo3 problemas en l. meaida (ue es-
t08 vayan surgiendo nors le faltu de conocimiento en lu toma de
vecisiones. )

Tal e8 el c..o0 de la cmr-9su que acabamos de anclisur; los
vrincipules cu-acteristicas de esta encresa son;

Se: un#4 emdresa mediana y de tipo tumiliur como la mayorfa de
las envresis de este tipo,la smpresa familiar por su natu:rale-~
z4 zon de tipo mediana y pecuerin.

£s8to Luiere decir gue aungue tienen uife:entes sistemuz de
trabajo ios problemas a loz que se¢ ent.entan este tioo de oi-
saniz.ciénes son similures = _0» “uUe e€5ta empresu tiene.

*o0:r 1o tuntou,li:s conclucidne- u lus jue hemos llegnao pueden
:er concideradiz como generales de la industria familiar,

108 princinales Troblemas wue tiene 1. emp.esi en cuestidn y

pensumi3 que lus empre3ax de 8s5te tino en genecal son:

l.~ lLa falta de informucidan (no se procesan ni le dan li: im-

partuncia yue tiene) en los puestos en donde Le¢ tomun las de=-
cizsidnes ectratégic s, lo cual ﬁrovocu tue estas Se vomen DE
una situucidn de incertidumb.e cusi toial y con un rie_go muy

gmnde .
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EZ8to ha oczcionado yue se tomen malus decisiones y que .1 -
t:utur ue cu.regr 1. provoc n wu bic. o i.do brusccos: en
el ci.tema de trubulo de lau emoresa.z:sta fulte de inrormacidn
:¢ puede .olucion:i:~ >0. xedio del procec.mieanto de lu infor «-
c19n necesariz jara hdcer un: buena tom. de decisidnes, lo yue
permitird tue lus deciziones tue e tomen,-e¢un con lu certeza
de sue fueron ius nejores; debi.o a las circun3tuncius bajo

le cual se¢ tomuron,

+ 2e= Lu Dlaneucidn implica l. fij.ciodn de metms,objetivos po-
1iticas,procedimientos, progrumes €tc, y 1u fulta de ellu (,.lué-
neucién) repercute en el sivtemw de trabijo yu ‘ue no se uigue
un runbo definido ni se ver.igue un anetu & alcunzar,ror 10 -
tunto no se puede medir la eficiencia y eficacia del funciona -~
miento ue li. empresa en ningdn momento.
<sta feltus de planeacidén se debe & cue no se le hda duuo la im-
portancia gue tiene ya yue la empresu s ha dedicado & otm.s
actividades y hua descuidado plane&s su crecimiento hucia el
futuro.

34 se lleva aciubo lu planeacidn de las -ctividaacs de la ez~
pezi,lu pocsibilicad de yue huya oroblemns 0 errores serd menor
s Yo que or nmedio de la wlineacidn se podrvn control:r en pur
te todas lus actividudes y su retroaiimentucidn seri en lormu
continua pu:a no aesviar.lna metus y los objetivos ect.vlecidm

nor la emvrezu,

3.- En esta emvres. como en lu m.yoriu de lus otruz ue este
tiﬁo,no se ha detenmn .co i low elemento= hum.nos (ue ocupun
15.. puectos prineis le_,son lo. acecurdos parw el buen funcio-
nuamiento o cumpiimientu de sus funciones,oc..cion.nao esto .ue

cedu elenento vt .Jje cn formwm o lads ¥y wue no tan solo exiotue
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la comperucidn s1no que estoa elemento: huw .nos busyuen la
evicidn «€ reswons..bilic..aes,tom.nGo Co12 €XCUL.it 105 errore
v . ki wecisiones de L.@ oteon: ore.c,
Elhecho ue yue no se n.« determinaco; si lou elementos en loo
puestos clave iHan =i1ido low iuoneds, e ueve = vue€ no se ha lle—
vad0 = c..bo un #nilisis y evaluscidn de ruestos, ni1 se han
determin.do los limites we re:pon.cpilidad y wutoridad en cude
uno ve ellos, contribuyenuo von e¢sto a la evasidn de re:jonsu-
bviliuau v en consecuenci:, originundode udemit une auslided
de mdnao.
3i =e analizun y.evuluan 1lo: puestos clave se podran determincr
si el personal (ue los ocupa actualmente es o no el .ue la e~
precu requiere y se fijari lu. autoridad y recjons=abilidad que
cadu uno de estos duestos imnlice.
3sto reducird la frecuencia de fsllas en el funcionamiento de
la.! erpresus y permitird vyue todos los miembros de la orguni-

zacidn coadyuven unte los probleascs de éata.

4.- Kl sistems de trabujo se v@ ufectund? en su funcionumien-
t0, Y~ Gue Be pudo observar yue no existe conciencia de eyuipo
w nivel ejecutivo (Gress).

ESto se debe a .ue no existe guien cooruine las uctiviaades
ni despie-te el interés en el trub:sjo de eLuipo o ae gruvo

si 8¢ eliwmin- esa situucidn,se tomardn me jores decisiones ya
yue hubri una mayor informucidn ¢ intercomunicucidn e.itre lus
diferentes ureus; obteniendose por este concesto up uejor
funcionamiento en las S Teas ¥y en consecuencia en todu la or-

s-nizacidn=
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$.—- Zn lu mayorfa de la3 emnres.s f.miliares en cuyo caso se
encuentr.. ¢ tu,lus duciiiones aepencen ae Co i t.8. .08 Tooie
liure. tue la integ:in, oc.cion.nuo con c.to L. ¢v..idn ce re-~
sponcibilidades por li [..lte. e nmudurez en lu tomii ae ceci.sion-
es, Y& -ue nunci 3Je ponen de acuerno entre ellos mismos y po.
conziguiente low de nLus suboruinados al no existir lioites e
res, onsubiliGad y autoridid. Esto se debe a cue " TODU.: CUIDAN
LOS INTERE "= D% TD05 * {lema wmuy conocino en v..te Lipo de
empret.s fumilicres).
31 las decisiones no denendieran directusente ue los familiu-
res estas serian tomadas de una me jor nenern aumentando l.s
vo:ibilidades de un mxe jor Tuncion. "iento.
De luas concluciones anterinormente mencionkGo: corresronuieron
» las nctividades que deszrrolla el persunal.
Las concluciones siguientes ser_n deterrinanies para cuda unu
de las areaz md: conflictivis cue cse pudieron observics ceuiunte
el undlisis, como lo son: coumprus, cont ol de p oduccion y ner-
sonal . COMPRAS.
En el A:re1 de CL¥TAn3, s necesurio y urjente ¢ue se reualice
una reestructuracién en sus sistemas,yt. .ue este uaolece de lo:
elemento~ necesarios pare su funcionumiento cuyus consecuencias
a originado cue los pedidos de muteriales como de nerramienta,
guirdan demorus durante su adquizicidn y por consecuenciu sus
entreges sean demasiudo lentas, se recuiere juss- un sistemz
yue ayude u cunalisir lus érdenes ae rediaos osurd el mejor de-~
sempelio de las funciones operativas .el dre. de compras.
Que se'realice una actunlizucidn de liustus de ruteriules oir-
ectos e inuairectosz, reuliuar.pro:rumas -ctivos ue refccciones
como lo =ong: busiles,brocis,muachuelos, turr:j..s, burrus .e acero

301wz, yut - ue la falie qe éstus rezucciones u contribuluo en-
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rte o frenar la producciédn en proceso principalmente en -
svTornos,vepercutiendo obviamente,en las lineas de ensamble
yr lc -farlta de com.onentes.

sugiere la crewcidn de un sistemu de control de inventario
politica A,B,C, depénaiendo del valor que tengan los mate-
ales,que sirva de instruments y regulsdor del dena.tamento
comprus pura cue meuiunte ewmitesrlicen me jores aatuisiciones
50 obtengun un me jor control en Lap compius ¥y no se reulizen
oRPrai innesecarias,como lus cue se originuam. - continuamente.
stablece. unu estrech: comunicacién con los proveedore: pars
ue €stas pPresten un mejor servicio de entrega ¥y no surjan ce-—
orus e€n las entregas.

el punto (6) h. (uedado auemost.&do el numero de porcentuje
on que ésta f-ea afectd «l sistema productivo,este porcentaje
wae del 32%.

ipcrinoa que lus sugerencias ayuden en .lgo & eliuminur eate -
amero de rorcentajes en lu medids de los medios de gue dispo-
@ l: empre:a. CONPROL DE PRODOCC ION

el rem de Control de Produccidén como ya se ha demostrudo —
presento’ un 11.5%% de afectucidn a los plunes de li. organi -
&acidn por lo tanto se considera necesario gue se establezca -
meyor control de supervisidn en lua program.cidn ,ue se rea-—
153 cude mes, ya gue esta gira sin ninguna supe:visién por -
arte de le gerencia de control de producciodn,.

exigic 4l depar%amento de ventas . ue los prondsticos de ventas
zean eluborudos y entregudos por lo menos con 15 dfas de unti-
cipaciéﬁ p.r cada mes, yu ue ectos son entregados con un dia
de atrazo después cde 1niciado.el mes de produccidn esto ha con-
tribuido & Lue lu D:ogrumacidn sca elaborad.. con otraro, impi-

diendo en Ultim. instencia jjue zlguntis piezas se at:uzer.
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en su fabricacion creando un desiquilibrio en todo el sislpsa,.
ue se ostgblezca una amplin comunicacidn con los proveedores-
gue presten sus servicios de wmaquila, para que é4stos entraefuen
los componentes y cantidades en el tiempo requerido yAno sufran
demoras con sus entregas, lo cual ha venido a perjudicar a las
1ineas de ensamble por falta de éstos. '
Es necesario que el dﬁpartamnntg de control de produccidn con=
trole y regule el material que las lineas de preensamble solici
tan al almacén de produccién en proceso, para evitar por este -
’;edio; que estos se abstenzan de estar solicitando constantemen
Ce interial Yy a 1a vez que respetan el programa que se les envia
lograndose al uismo tiempo un control de tiempo extra, ya-que =
este se utilisa mas que por necesidad, me utilizan ﬁor vicio; -
un vicio pfopiéiqdo-por.la misma emﬁreih.

;{- nNue ln; llioAs trabajen de acuerdo y en base a los progra-
mas establecidos, sih ncceltdaa que haya tgntn fuga de materia
les evitﬁndoge désujustea y conIucioﬁei en las inveh%nrios de-

produccidén en proceso .

2.= La gente qﬁe se.encuoﬁtrb ociosa'en las iineas de preensag-
'sle doqpués aue haya éumpiido con los pro-ramas eutablecidos}-
deberéin de canalizarse en érer que se cncuentren mas saturados
de trahajo on cnlidaq de auxilio para.evitar cuellos de botella
.y en consecuencia fremnar por este concepto que el denartamento
‘'de personal evite la contratacidn excesiva de personal sin niﬁ

gin objeto, creando en un momento dado mas gente ociosa.
Tsperamos que medinante el sistema propuesto se permita un mejor
desarrollo en el proceso y sc obtengan beneficios wnnra la pronia
organizacibn .
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PERSONATL

En el 4reca de personual;el porcentaje con que afectd a los ob-
jetivos de la organizacién ha sido del 8%,mismo que se podria
sanar mediante la realizacién de programas de contratacidn,se-
leccién de personal de capacitacién y adiestrumiento para que por
medio de estos programus se elimine en parte la rotacién cons-
tante del personal ya que esto origina que alginas seccion-
68 de manufactura se vean con problemas por falta de persoaal
por le lentitud en la contratacién y saeleccidn de peruonal,que
sea de comin acuerdo coh el dcoartamento de produceidn.

PRODUCCION

En el drca de produccién como en las demés &reas cuyo porcen-—
taje de esta ha 8ido del 48.5 de afectacién en los procesos de
fabricacidn,

Diariamente se presenta un sstado de confusién en los faltuntes
J 68 que produccidn no ha podido medir el grado de eficiencia
con que estén trabajando,las secciénes de manufactura,se tra-
baja como se mencioné en el punto de la nota histérica de la
compaiia sin ninglin lineamiento ae secucncia en las operaciénes
adn cuando existen programaes de prouuccibén,estos aunca son ros
petados .

No dijerimos la idea en si estos programus no son los aiecuados,
o no los entienden 108 supervisorvs de las secciénes de manufac-
tura, y es que esto (los programas) nunca son supervisaios y
coordinados por la gerencia de produccidn y wmucho menos por los
propios supervisores de manufactura,lo quec ha originado que las
seccifnes trabajen sin ningdn control;afn cuando el programa de

" produccién deternine tal cantidad,y esta ya haya sido totalmente

cubierta,se sigue trabujando,ocacionando con esto 4os cosass

l.~ Consumo excesivo de inventarios en uateria Jrima.
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2.- Lue exista une desp-ovorcidn en componentes,es zecir ue
hasa m:e de uno vue de otro, exiwntlenao como con..ecuenicia una
aesisuald .¢ en los ensarbles, frenundo obviarente el armudo de
los proauctos en las lfneas de ensamble,

La falta de responaab{iidud y profesion:ilismo es lo yue atrafdo

como consecuenciu estu ueficiencia e¢n el Adreu de proauccidn.

P200UCCION-CONTROL JE CALIDAD

Sontrol Ge culidud se encuentra aivorciaao con el drea de p:o-
duccifn, lu supervicién de este, en las seccidnes de manufactura
se :eali;a esvordadicamente, lo que hace pensar que hace falta
mayor comunicacién y una coordinucion mds estrecha,y que se es-
tablezcam patrones de Enlidad mas eficientes que vayun de acu-
erdo & la calidesd del proaucto.

PRODUCCION-TALLER DE HEIRAMIENTAS

ue produccidén junto con el talle: de herramientas elaboren
progrumas de mantenimiento de moldes, como troqueles,enviando
eatos con la dltim: piezu de fub:icacidn paru corregir vosibles
fellas,si es tue lus hay,y de esa ménere poder establuecer me-
diante estos programas,las repa:aciénes necesarias en las he-
rramnientac, evitando paros de viezas en proceso en las seccidnes
de manufoectura, '
ASi como elaboram program«s de aiseno de nuevas nerramientus
y programas de pruebas e éstas pura no interrumri. la pro-
duccidén en proceso.

PRODUCCION~WANTENIMIENTO
i roduccidn debe~=! de elaborar progrumas de maitenimiento de
mayuinaria y canalizarlos ul taller de mantenimiento pa:ru cue

existar 2e vicios ue mentenimiento preumentivo y correctivo.
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taller de m-ntenimj.entb deberd de mantener unu comunicacidén

coordinacidn con el cepa:rtamento ce compras »ara cue se canalk
en con vigencia las r~efaccidnes, (ue muciio han frenado,yue se
even acabo las repardcidnes de lu mutuineria por la faltu de
lizacidén en la compri-de ref:iccidnes,

TE TODO Y CADA UNO DE LO35 P{OBLENA 3} ANTERYO -ULYIF KERCIORAJOS
ENE COC ORAGEN TODO ESTO,LA PALTA s UNa FPLANKACION Y CONT.iL
. PFODUCCION YUE FLANIPIVUE,.UE COURDINE,(UB INFLZMENTE Y «UE
HEROLE LAS ACTIVIDAVES DE Li E4FIEIA,FA A SU EAXIKU AF YOVECHA
ENTO LE TODOS SUS ABCU%S03. )
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