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INTROOOCCION 

La planeación y control de la producción que debe tener toda empresa, 

depende de la capacidad y conocimiento de los gerentes o di.rectores -

que las· administran. 

En gran parte de las empresas industriales medianas y pequeñas del -

pafs no utilizan los instrumentos adecuados y necesarios para planear 

y controlar la producción, como son: pronóstico de ventas, programas 

de producción, pronóstico del mismo, control de la calidad y cantidad 

de la producción, etc., lo que significa que una mayoría de dirigen- -

t~s o administradores, no cuentan con las técnicas indispensables pa

ra poder dirigir su actuación y alcanzar los objetivos propuestos. 

Estas técnicas se hacen más indispensables, si se considera que la -

producción es una de las áreas fundamentales de toda empresa que -

tenga sus objetivos bien definidos. 

La planeación es una de las etapas del proceso administrativo que a!_ 

gunos autores definen como la primera. Es como lo que en la parte 

dinámica, es dirigir, en la mecánica es planear, se dice que admi- -

nistrar es "hacer a través de otros", es necesario primero hacer -

planes sobre la forma como esa accioo se llevará a cabo. 
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La eficiencia en la organización no es, por la imprCl"lisaci6n, sino -

que dere de haber planes trazados, los cuales indiquen como se de

be llevar a cabo un proceso determinado. 

Para poder tener un control en la empresa es necesario haber pla-

neado, con anterioridad, para que de esta manera se pueda comprC2_ 

bar lo ejecutado con lo planeado, y así corregir aquellos cambios -

que se pudieran presentar en el proceso que se planeó. 
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CAPITULO 1 

CONCEPTOS 



CO.'.'ICEJ7TC:S 

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

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

1.1 Planeación: Es la fijación del curso concreto de acción que

ha de seguirse, establecido los principios que habrá de orientarlo, la 

secuencia de operaciones para realizarlo y las determinaciones de -

tiempos y de números. ( AGUSTll..) REYES PONCE ) 

La planeación consiste en decidir hoy lo que va a hacerse en el futu

ro. - Comprende la determinación de un futuro deseado y las etapas -

necesarias para realizarlo. Es el proceso en virtud del cual las -

empresas armonizan sus recursos con sus objetivos y oporttmidades.

( PHILIP KILE R ) . 

Planeación: Es la función administrativa que consiste en elegir entre 

Jas diversas posibilidades reales de acción completa dentro del cam

po de cualquier funcióµ, la más eficaz o productiva y en descompo- -

ner estas en funciones o actividades subordinadas. (MANUEL ESTRADA 

M.) 

l. 2 Control: Es el proceso de la adopción de medidas para que -

les resultados reales se aproximen a lo deseado. 
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Control es el proceso de la etapa en donde los resultados reales se -

comparan con el objetivo planeado. 

Control: Es la acción que tiene por objeto ajustar el desarrollo de un 

proceso, de forma que éste produzca resultada:; acordes con los que -

se planea. 

Para Fayol, el control es tmo de los elementos de la administraci6n: -

junto con la previsi6n, la organizaci6n, el mando y la coordinaci6n. 

En toda empresa es preciso verificar la ejecución correcta de sus fun 

cienes, para averiguar si todo se realiza segtín el programa adoptado, 

las 6rdenes impartidas y los principios en que se sustenta la organi~ 

ci6n. 

1.3 Producci6n: Es el acto intencional de producir algo útil (James 

L. Riggs). 

Producci6n: Es la combinaci6n de medios técnicos, financieros, recur 

sos humanos y materiales, para así obterno~r los bienes y /o servicios -

primordiales pretendidos por la empresa. (Manuel Estrada). 

La producci6n como una ftmción importante dentro de toda empresa ,-

10 



cuya finalidad es la de prcx!ucir bienes o servicios, se define como la 

responsabilidad de transformar materiales en prcx!uctos que_ puedan co

mercializarse, para lo cual tiene que organizar y efectuar las. opera-

ciones de producci6n en forma eficiente y econ6mica. 

~ acuerdo a loo conceptos anteriores, se procede a dar una definici6n 

más, pero conjugando lcs terminas antes mencionados. 

1. 4 La planeaci6n y control de la producci6n: Es el conjunto de -

planes y programas de prcx!ucción eficientes, oportunos, coordinados y 

econ6micos a fin de acumular productos en la cantidad, de la calidad

y en las fechas programadas, para lo cual se necesita un sistema efi

caz de control de la producción adaptado a la índole de trabajo, el mé 

todo de fabricaci6n y el tamaño de la planta. (Centro Nacicnal de la 

Proouetividad). 

11 



CAPITULO Il 

ANTECEDENTE DE LA PRODUCCION 



ANTECEOO.ITTE DE LA PRODUCCION 

2.1 Breve Historia de los Estudios sobre la Producción. No se 

tiene documento alguno de cuando comenzó el hombre a estudiar la -

producción. Si se basa en las pruebas escritas, la fecha debe esta

blecerse ya bien avanzada la historia, pero seguramenre algunos de 

los primeros hombres ponderaron mejores formas de fabricar utensi 

lios para producir algún bien que satisfaciera sus necesidades. 

En busca de evidencia documental, se debe pasar por alto tas cons

trucciones del Imperio Romano, las obras de la Edad rviedia, así CQ. 

mo el desarrollo de los oficios de los gremios de la época. I:Xtran

te el último periodo de producción se caracterizó por la actividad i!!. 

dividual y el uso de la energía muscular en lugar de la mecánica. 

En los afias 1700, las condiciones cambiaron rápidam~nte con el em

pleo de la energía suministrada por el vapor la cual remplazó a la 

muscular: el invento de máquinas herramientas que reali:zaban parte 

del trabajo manual y un sistema de fabricaci6n que hacía hincapié -

en el intercambio de piezas manufacturadas, fueron los inicios de-

. 111 revolución industrial. 

Una recapitulación de las distintas fases por las ,que han pasado los 
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métodos de producci6n son: 

Primeramente se considera la producci6n manml que utilizaba simples 

herramientas rudimc~tarias. 

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

movidos generalmente por la fuerza muscular del hombre. 

~bido a ésto, el hombre y máquina se complementaban y constituían-

una entidad conjunta de trabajo. 

La aplicaci6n de la fuerza hidráulica, la de vapor de agua y muy pos-

teriormente la de la electricidad, con fuentes de energía para hacer -

ñmcionar las máquinas, vino a debilitar esa mutua y estrecha depen--

denda entre la máquina y el hombre. La fuerza muscular del hom--

bre ya: no era necesaria para mover la máquina. Pero ésta continua-

ba dependiendo del hombre para dirigir su .funcionamiento y el curso

ordenado· de las distintas fases del trabajo mecánico. 

Poco a poco, el hombre fué perfeccionando gradualmente las miíquinas 

y las dotó de dispositiva; y controles autolllé!ticos, que ejercían en -

ellaH la actividad directora sobre sus mecanismos y funcionamiento, -

que antes efectuaba el operario que las manejaba. 
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As! se llegó a la creación de máquinas scmiautom~ticas y automáticas, 

en las que la relaci6n y dependencia directa entre la máquina y el 

hombre se fueron debilitando cada día más, hasta casi desaIJ:'irecer al 

sobrevenir la automatización. 

2 .1.1 Sistemas de Producci6n: Sistema es un conjunto de 

.partes coordinadas para lograr un conjunto de metas. 

Aspectos básicos que se deben considerar acerca del significado 

de un sistema·: 

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

más específicamente las medidas de activaci6n del sistema com

pleto. 

2 .-

3.-

4.-

2.1.2 

El medio ambiente del sistema: Las restricciones fijas. 

Recursos del sistema. 

La ·administración del sistema. 

Para los Objetives del Sistema, éstos deben definirse -

adecuadamente para que no se permita incertidumbre, que no -

sean vagos, engañes es e imprecisos. 
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Un error comlln al señalar objetivos es recalcar lo que es obvio. 

Por supuesto no es una cosa fácil determinar los verdaderos ob

jetivos de un sistema, así como no lo es determinar 16s verda -

de ros objetivos de una persona. 

2.1.3 El Medio Ambiente del Sistema - Es lo que está fuera 

del sistema, esto como en el anterior no es fácil determinarlo; 

por lo tanto, el encargado debe tener un criterio definido acerca 

del medio ambiente del sistema, que sea más útil y pntctico 

que la sola observación de sus fronteras. Hace esto observando 

que cuando se dice que algo est.1. fuera del sistema, quiere de- -

cir que el sistema no puede hacer nada al respecto sobre sus -

caracteñsticas o su comportamiento. El medio ambiente, en 

efecto, integra las cosas y personas que son constantes o dadas 

desde el punto de vista de sistemas, por ejemplo, si un sistema 

sujeto a un presupuesto fijo que se le impone por una autoridad, 

no puede modificarse por alguna actividad del sistema, entonces 

se tendrá que decir que las restriccio.nes presupuestales están -

en el medio· ambiente del sistema. Pero si conforme a algún -

plan organiZado el sistema pudiese influir en el presupuesto, e!! 

tonces algo del .proceso presupuestal pertenecería al sistema. 

El medio ambiente no es tan s6lo algo que está fuera del con- -
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trol del sistema, sino que determina cómo opera el mismo. 

Por lo tanto, si el sistema est<l operando en un clima demasía -

do fño, de tal manera que su equipo debe ser diseñado para 

que soporte varios tipos de ca.mbios severos en la temperatura, 

entonces se pudría decir que los cambios de temperatura, están 

en el medio ambiente debido a que éste dicta las pa;ibilidades -

dadas de la actuación del sistema, y sin embargo, el sistema -

no puede hacer nada acerca de los cambios de temperatura. 

Uno de lc:e aspectos más importantes en el sistema es el pro- -

grama de requerimientos. En el caso de una empresa indus- -

trial, ésto consiste en la demanda de ventas. At1n cuando en -

cierto sentido, la empresa puede influir algo en esta demanda -

por medio de la publicidad, precios, etc., a tal grado, de que -

la demanda de les productos de la empresa está determinada -

por los individuos que están fuera de ella, o sea los clientes, -

alln cuando la demanda esté1'. dentro del ambiente del sistema, -

debido .a que está dada, y porque su naturaleza influye en la -

actuación del sistema. 

2.1.4 Los Recursos del Sistema. - Estos, son los medies -

que utiliza el sistema para hacer sus trabajos. Típicamente, -

cuando se considera la medición de recursa;, se hace en tér-~ 
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mines de dinero, horas -hombre y de equipo. Los recursos al -

contrario del ambiente, son las cosas que el sistema puede carn 

bi:lr y utilizar para su propio provecho. El sistema pl.!ede dec.i 

dir cu.:nes de sus hombres deben laborar en cada trabajo, como 

deben gastar su dinero en diven:;as actividades, o cuales son 

loo límites de tiempo sobre loo diversos tipos de actividad. 

~ntro de muchos sistemas se hace un análisis muy cuidadoso -

de los recursos. El tradicional balance de la compañía, es en 

efecto una enumeraci6n de los diversos tipos de recursos que -

una empresa tiene disponible, especialmente cuando pueden ser 

convertidoo en dinero como edificics, equipos, cuentas por co- -

brar, efectivo, etc., pero el analista de sistemas, considera -

que muchos recursos importantes de la empresa no son inclui- -

doo en el balance general tradicional, por ejemplo un crédito -

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

sa tiene disponible en términos de capacidades y antecedentes -

educacionales, etc,, pero existe otra forma de mostrar como -

se utilizaron los recursoo de la organización por medio del es -

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

que este estado de resultados no muestra toda la información -

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

pasado de la organizaci6n, los verdadera; aspectoo que hay que 
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tomar en cuenta son las oportunidades perdidas, o sea las posi

bilidades que nunca se cristalizaron en vista de que los recur- -

sos fueron utilizados en otra parte. 

Para el analista de sistemas, esto implica la construcci6n de un 

"Sistema de informaci6n para la Administraci6n", que habrá de 

registrar la informaci6n relevante para la toma de decisiones y 

especfficamente, habrá de señalar mejor informaci6n sobre el -

uso de los recursos, incluyendo las oporttinidades desperdicia-~ 

das, o no aprovechadas. 

Existe otro <lspecto en la determinaci6n de recursos que es 

muy importante en esta época de desarrollo tecnol6gico. Al ob 

servar y pensar acerca de un sistema, el analista enfoca su 

atenci6n no s6lo a los recursos existentes, sino también a la -

forma en que éstos pueden aumentar o sea, la manera en que -

la:: recursos de sis temas pueden ser utilizados para crear me

jores recursos en el futuro, por medio de investigaciones y del 

propio sistema. 

Sin embargo, en al~as industrias· el pensamiento de los sis~ 

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

los conceptos del sistema total, o la corporaci-"~ de su integrj 
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dad sea bastante diñcil de definir. El analista ve hacia el fu

turo una "era de sistemas", en la que el hombre por fin será 

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

2 .l.5 La Administración de Sistema. - L.a adminis trací6n de 

un sistema tiene que referirse a la generación de los planes -

para el sistema, o bien a la consideración de todos lo.s aspec

tcs que se han analizado, las meras generales, el medio am- -

.biente, la utilización de recursos y los componentes. 

La administración establece las metas de los componentes, ase 

gura los recursos y controla la actuación al sistema. 

No s6lo la Administración genera los planes del sistema, sino 

.que además debe garantizar que éstos se lleven a cabo de -

acuerdo con las ideas originales. A esta actividad se le llama 

frecuentemente "Control" aún cuando los administradores mo- -

dernos tienden a añadir que el término "Control" no implica 

coercifu por parte de la administración. Por lo tanto, el con

trol significa solamente comprobar que los planes se están lle

vando de modo correcto, también implica una evaluación de los 

planes y en consecuencia un cambio de los mismoo . Por lo -

tanto, la parte administrativa del sistema debe de recibir in- -

19 



formación que diga cuándo son erróneos los conceptos del sist!:_ 

ma y cuándo deberá incluir les p;isoo que preveen lll1 cambio. 

2.2 Tipos de Sistemas de Producción. Sistema de prcxlucción. -

D=sde el punto de vista de la producción se pueden clasificar los si!! 

temas en dos grandes clases: en procesos y órdenes. En el prime

ro, por medio de tm proceso común se elaboran todos los productos, 

y en el segundo, a cada lote de procluctcs diferentes se le sigue 1..lll -

proceso especial. 

2.2.1 Sistema de Producci6n Primario. - Sistema Agrícola. 

Es frecuente encontrar análisis del sistema agrícola de produ2_ 

ción en forma aislada, como si esta actividad fuera autónoma. 

El sist-;ma de prcxluccién agrfcola permite desarrollar siste- -

mas de cultivos para una serie de prcxluctos agricolas como -

son, el maíz, trigo, arroz, frijol, Y, otros muchos que forman 

parte del sistema de prcxlucci6n bien definidos y relacionados -

directamente con la economía nacional. 

Para desarrollar lll1 producto agñcola se requiere ele materias 

primas e insumos, asr como la conjugación de otros fenóme- -

nos y la participación de otrcs sistemas como el industrial y 

el <le cornercializacién; es así como se efectila una interrela- -

20 



ción · crcuca. 

2.2.2 Sistema de Prcxlucci6n Secundario. - Sistema de trans 

formación. - El proceso industrial emerge del descubrimiento -

o invento de una o más ideas de investigadores. Es bien sabi 

do que los cambios tecnológicos han hecho que la estructura i;!l 

dustrial contempor.ínc:a esté integrada de tal modo, que las ma 

terias primas y aún las materias usadas en proceso de muchas 

indust1ias, son producto terminado por otras. 

La industria de vidrio, del acero, automotriz. papelería, de -

alimentos, y muchas otras, son típicos sistemas industriales -

de transformación. Estos sistemas funcionan como contihuos e 

intermitentes dependiendo de las necesidades y demanda del 

mercado. 

2,2.3 Sistema de Producci6n Terciario. - Producción de se~ 

vicia:;. - Cuando se hace referencia a un sistema de producción 

de éste tipo, se puede decir que tiene una relación muy direc

ta con la comercialización. 

Como en páginas anteriores se han descrito los sis~mas de -

producción primario y secundario que implica la prcxlucci6n de 
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bienes. En éste se trata de explicar la función del sistema de 

producci6n de servicios. 

2. 3 Sistemas Modelo de Producción. - Un sistema de producción: es 

el proceso especifico por medio del cual los elemento:; se transfor- -

man en e le mentas útiles. 

SISTEMA DE PRODLJCCION CONTINUA 

SISTElvlAS SISTEMA DE PRODUCCION u'\TERMITENTE 

MODELO SISTEMA CE PRODUCCION MODUL1\.R 

SISTEM.-\ DE PRODLJCCION POR PROYECTO 

2.3.1 Sistema de Prcducción Ctmtinua. - Cuando se habla de 

" -producción continua, se refi'2!."'2 a situ.:iciones ele fabricación, -

en las cuales las instalaciones se acoplan a ciertos itinerarios 

y flujos de open1ci6n, que siguen una escala no afectada por -

interrupciones . 

En este sistema de producción, todas las operaciones se orga

nizan para lograr una situación ideal, en la que estas mismas 

operaciones se combinan con el transporte, de tal manera que 

103 materiales son procesados mientras se mueven. 
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En realidad, el Sistema de Producción Continua constituye práf. 

ticamente la cadena cerrada de las arterias par las cuales ci!:, 

culan los materiales desde una máquina a otra, o desde un 

centro de producci6n a otro, hasta que se haya alcanzado la -

etapa final y completado la fabricación. 

Este sistema se utiliza cuando la econonüa de fabricaci6n fav_Q 

rece a la producción continua, cuando la demanda de un pro- -

dueto determinado es elevada, se verá obligada la empresa a 

trabajar continuamente. Una de las características fundamen

tales de este sistema es la producción en gran escala de artí

culos estándar, y como consecuencia sus bajos costos de pro

ducción. 

2.3.2 Sistema de Producción Intermitente. - Este tipo de 

producción por el sistema productivo del lore de fabricación, -

es caracteriStico de la producciál intermitente, que se limita -

a un nivel de producción de artículos, seguido por otro lote de 

w1 producto diferente. 

La Producci6n Intermitente es inevitable, cuando la demanda de 

un producto determinado no es lo basmnte grande para utilizar 

el tiempo total de fabricaci6n continua, de tal manera, que la 
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econonüa de manufactura favoreceré! a la producci6n intermitente. 

Planteado de otro modo, el equipo de proceso puede servir para 

fabricar el producto "A", así como también para manufacturar

productos "B" y /o productos "C" siempre y cuando exista una -

intersecci6n,, En este sistema, la empresa fabrica generalmen

te tma extensa variedad de productos. 

Por lo que respecta al costo de fabricaci6n, es mél'.s alto que el 

de un sistema continuo. 

2.3,3 Sistema de Producción Modular. - Se puede definir co-

mo el intento de fabricar estructuras permanentes de conjunto, -

y hacer menos permanentes las subestructuras. 

En esencia el concepto de mcx:lularidad consiste en diseñar, de

sarrollar y producir, aque Uas partes que pueden ser considera

das al hacer un mlmero mél'.ximo de formas. 

2,3.4 Sistema de Producci6n por Proyecto, - Se puede consi-

derar el nacimiento de un proyecto a partir de una idea · conce

bida acerca del potencial éle un prooucto o mercado. Para sa

tisfacer una necesidad primordial de objetivos empresariales,. -
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es necesario considerar todos los factores que deberán proyec

tarse, con el fin de lograr qll". los obje.tivos se realicen 6pti- -

mamente. 

Un proyecto es una actividac;l crclica y única para tomar deci- -

siones, por lo que el conocimiento de las base~ de la ciencia -

de las matemáticas y administración, ingenierra y experimen~ 

ci6n, se conjugan para poder transformar los recursos materiE_ 

les en sistemas y mecanismos que satisfagan las necesidades -

humanas. 

El sistema de producci6n por proyectos, corre por así decirlo, 

a través de una serie de fases. Generalmente una fase a se- -

guir dentro de un proyecto, no se lleva a cabo hasta que la fa

se anterior queda resuelta. Pe ro particularmente cuando un -

proyecto es largo, una parte del personal que trabaja en su d~ 

sarrollo lo hace asesorando determinada fase, así como la - -

otra parte permanece supervisando todas las fases que cubren 

el proyecto. A quienes ejecutan esta supervisión, se les pue

de llamar gerencia de producción por proyectos, esta gerencia 

actua como líder, supervisando toda:i las fases· que cubren el -

proyecto. 
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Se puede decir, que en estos me.delos de producción se obser-

v an las siguientes fases • 

ENTRADA PROCESO SALIDA 
~~--~~- -~---------

ENTRADA PROCESO SALIDA 

INSUMOS CONVERSION RESULTADOS 

Elementos ----- - - - Transformación - - Productos útiles 

Materiales -----.. -- Máquinas ------ - Productos 

Datos ---------- --- Interpretación--· - Conccimiento 

Energía ------- --- Habilidad-------· - Servicios 

Costo Variable Costo Fijo Ingresos 

.• 
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CAPITULO III 

PLANEACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION 



3 .1 Planeacion. - En el Capitulo I, se han dado una serie de defini-

ciones de la planeación, en este capitulo se tratará de abundar en el 

tema, para que de esta forma se tenga una conceptuaUzaci6n más 

completa. 

RHLAS 
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3. 2 Principios de la Planeaci6n. 

Principio de la precisi6n: Loo planes 110 deben hacerse con afirma

ciones vagas o genéricas, sino con la mayor precisión pooible, por

que van a regir acciones concretas. 

Principio de la Flexibilidad: I::entro de la precisi6n establecida en -

el principio anterior, todo plan dere dejar margen para loo cambios 

que surjan en éste, ·ya en razón de la parte imprevisible ya cie las 

circtmstancias que hayan variado después de la previsi6n. 

Principio de la Unidad: Los planes deben ser de tal naturaleza, qu, 

pueda decirse que existe uno para cada función; y tcdos los que se -

aplican en la empresa deben estar de tal modo coordinados e integ:i:: 

dos, quP "!n realidad pueda decirse que existe un solo plan general. 

3.3 Politicas: Pueden definirse como los crit:Brios generales que -

tienen por objeto orientar la acción, dejando a los jefes campo para 

las decisiones que les corresponda tomar; sirven por ello para for

mular, interpretar o suplir las normas concretas. 

3.3.l Tipos de Politicas: Existen tres tipoo de politicas -

por la forma o manera de originarse. 
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Externamente Impuestas • Las que se determinan por la polí

tica de proporci:malidad de trabajo y salario establecidas por 

la constituci6n, y las leyes reglamentarias. 

Pollücas de Apelaci6n: Esras son las que se forman a través 

de consultas que loo jefes intermedios hacen a sus superiores. 

Políticas Expresamente Formuladas: Son aquellas que de man~ 

ra precisa conciente y de preferencia por escrito, se formu- -

lan con el fin de que siivan para regir en términos generales, 

un campo. 

3.3.2 Principales Instrumentos de Planeaci6n. - Los instz:!:! 

mentes para la formulaci6n de planes, suelen ser los más 

abundantes dentro de todas las etapas de la administraci6n. 

Procedimientos: Son los planes que señalan la secuencia ero -

nol6gica más eficiente, para obtener los mejores resultados -

en cada ñmci6n coocreta de la empresa. 

Programas: Aquella; planes en lós que no solamente se fijan -

loo objetivos y la secuencia de operaciones, sino principalmeg 

te el tiempo requerido para realizar cada una de sus partes. 
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Prest puestoo: Son una modalidad .especial de los programas.

cuya lcaracteñstÍca esencial consiste en la deterntinaci6n CU'!! 

titatiya de los elementos programados. 

11 

' 

~fanuales de objetives y politicas departamentales, etc. 

+•gramas de proceso y de flujo que s;,,.en para repre- -

sentar, analizar, mejorar y/o ex-plicar un procedimiento. 

- Gráficas de Gantt que tienen por objeto controlar la ejec!! 

ci6n ;imultánea de varios actividades que se realizan coordi--

nadaJente. 

-

1

rogramas de muy diversas formas pero especialmente 

les q ie se presentan bajo las características de presupuestos 

no fir,anciercs, presupuestoo financieros y pron6sticcs. 

Lfos sistemas conocidos con el nombre de PERT ( Program 

Evaluajon and Review Techinque ); CPM ( Cristical Path Me--
1 

1 

thod ); RAMPS ( Resourse Allocarion and Multi project Sched!! 
1 

ling )1, todos los cuales suden identificarse con el nombre S'!:. 
1 

néric1f de técnicas de trayectoria crítica, porque buscan pla- -

near ~ programar en forma gráfica y cuantitativa, tma serie -

de se ::uencias coordinadas de activioades simultáneas, que tie-

nen e· .. mismo fin y el mismo origen, pohiendo énfasis princi

palmente en la duraci6n, costo, etc., de aquella secuencia de 

opera :iones que resulte la más larga y costosa, ya que de na 
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da servirá acortar otras secuencias necesarias y colaterales 

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

O:: todas estas técnicas, se optó por utilizar en este caso, -

las Gráficas de Gantt, de las cuales se hab1ará más en el -

transcurso de este trabajo. 

Manuales: Documentos de accesible uso, en los que de ma

nera sistemática se concentra una serie de etementoo admi

nistrativos para un fin concreto: orientar y uniformar la 

conducta de los diversos grupos humanos al interior de la 

empresa. 

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

nan algunos a continuación: 

Manual de Objetivoo y Potiticas. 

Manuales Departamentales. 

Manuales de Bienvenida. 

Manuales de Organizaci6n, etc . 
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Gráfica de Gantt. - La Gráfica de Gantt fué ideada du- -

rante la primera Guen·a ~\'lundial por Henry L. Gantt, uno -

de la; precursores de la dirección científica. La pa.rticularj_ 

dad que distingue a la Gráfica de Gantt, es la de que el tra-

bajo que se plantea y el que se hace se muestran en el mis-

mo espacio en su relación mútua con el tiempo. En otras -

palabras, en la Gráfica de Gantt, una unidad de espacio re--

presenta a la vez un período de tiempo, el trabajo que debe 

ser realizado y la cantidad de trab~1jo realmente terminado -

con respecto a la cantidad pro¡;r..imada. 

La Gráfica de Gantt puede utilizarse para programar un sólo 

pedido, una líne:.i de ensamble o la manufactura de un produf 

to. En fábricas donde predomina la manufacrura en serie, -

la aplicación más común de la Gráfica de Gantt es para con-

trolar tiempcs de entrc;-a de cada línea de ensamble o de la 

f<!brica en su totalidad, para las fábricas donde predomina la 

producción por pedido o por lote. la aplicación más común -

de esta Gr·.rnca, es para optimizar el aprovechamiento de c~ 

da tma de las máquinas o secciones de la planta. De esta ma 
1 

nera también se pueden fijar con más precisifu fechas de en-

trega para nuevos pedidra. (anexo con ejemplo de una gr.tfica 

de Gantt para el armado de lDl lote de 45 Acumuladores). 
o 
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GRAFICA DEL ARMADO Y ACABADO DE UN LOTE DE 4~ ACUMULADORES 
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PROCESO DE ARMAOO DE ACU!\1ULADOR. 

Rejilladora: Se coloca el plomo en el crisol; se enciende eJ quema

dor de disel, se da tiempo a que alcance temperatura de 450cC: -

para que tenga fluidez necesaria y se puedan llenar los moldes 

respectivo:;, simultáneamente, se concentran las resistencias que -

dan calor a los moldes de la rejilla; 15 minutos antes de iniciar -

la operación de ia máquina se encienden los quemadores que calielJ.. 

tan el tubo por el cual fluirá el plomo hacia la máquina, así como 

el cucharón a donde desemboca, el cual finalmente vaciará el plo-

mo a los moldes. 

Una vez solidificada la rejilla el molde se abre y ésta cae en una 

banda que la transporta hasta la gui !latina, donde se le cortan los 

sobrantes del plomo, de ahí se sacan las.rejillas y se apilan en -

unos polines donde se dejan reposar por espacio de tres días: pa-

ra que el plomo obtenga su dureza normal y puedan operarse los -

siguientes procesos. 

Concluido este reposo, las rejillas pasan a la operación de empas

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

Empastado. - Se vacía el óxido de plomo ( de ta· calidad positiva -
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o negativa que se desee empastar) en ta mezcladora, se agrega el 

agua respectiva y se hace funciooar la batidor:i hasta que el agua 

y el 6xido se mezclen. A cootinuacioo se inicia el agregado de -

<leido sult\lrico H2S04con una densidad especffica de 1400º a una 

velocidad preestablecida y sin dejar de funcionar ta batidora, has· 

ta lograr que todo el óxido se transforme en sulfato, obteniendo -

así mismo una densidad a~cuada de acuerdo a tas especificacio-

nes de fabricact6n. Obtenidas estas caracterfi;ticas, se separa de 

ta batidora la tina que contiene esta pasta y se acerca a ta empai 

tadora. la que se carga con la misma y la que sigue agregando a -

medida que se va permitiendo at nivel de la tolva que ta contiene. 

Las pilas de rejilla, previamente se colocan cerca de la empastadQ. 

ra r se van disponiendo sobre las cadenas transportadoras para su 

proceso de empastado, debiendo alimentar contfnuamente dicho ma

terial a medida que et cupo de dichas cadenas lo permita. 

Cuando tas placas van saliendo de la empastadora debe verificarse 

su peso y hacerse ~os ajustes necesarios.. autorrutticamente las pla:. 

cas empastadas soo depooitadas en las cadenas transportadoras a -

un homo secador. Al recibirlas al final de dicho horno, se Um- -

pian de tas partículas excedentes de paeta y se van ampliando vet"" 

ticalment.e paslfndolas a un cuarto donde se observe que no haya cg 



riente de alre, cubriéndolas adcmíls, cm r.m matertal seml-lmpe!: 

meable para iniciar su proceso de "curado" el cual dura entre 3 y 

.5 días para la placa positiva (+) y de 2 a 3 días para la pegativa

(-). 

Una vez curada la placa podrá iniciar su proceso de formación en 

el que la placa compuesta por sulfato de plomo se reducirfn a Pt9 

mo esponjoso en ta placa negativa (·) y a per6'cido en la placa po

sitiva (+). 

Soldado. - Se forman distintos grupos de placa dependiendo del tipo 

de acumulador que se va a armar, se colocan los separadores 

respectivos para aislar las placas positivas (+) de las negativas(·) 

y se introducen las mismas en las ca_ias de formación conectándci. 

·ae· entre sr con barras de plomo, después se les agrega electroU

to respectivo y se conectan a \a corriente de energía eléctrica P!. 

ra lograr su proceso de formación. 

Cuando el material ha quedado debidamente formado, se .separan los 

grupos y se introducen en tas cajas de acumuladores correspondiet.!., 

tes, colocando sus tapas, sus puentes exteriores, el material sell&!!_ 

te que une las rapas con la caja y se levantan tos postes exteriores 

padndose a conttnuacidn al departamento de carga eléctrica, don® -
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se le agrega el electrolito respectivo a su densidad correcta., y se 

somete a carga eléctrica durante un lapso de 6 y 10 horas; según -

el tipo de acumulador de que se trate. 

Acabado. - A continuacioo se lavan los acumuladores para quitarles

todo residuo de ácido, se pintan, se colocan tapones y calcomanfas 

y se marcan las polaridades respectivas en los postes, asr como su 

fecha de fabricación y almacenaje. 

Control de Calidad. - El control de calidad que se practica en la -

empresa en estudio, consiste fundamentalmente en las siguientes ac 

tividades: 

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

los requisitos establecidos por la empresa. 

b) Verificar que las rejillas y las placas reúnan el peso y con-

sistencia necesaria para la producción. 

e) Se sujeta el 1003 de la producción a una prueba de alta des-

carga con el objeto qe verificar, que las conexiones interceldas 

(puentes) estén ffrmemente soldadas, y no existan fallas en los se-

paradores. 
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ll!ch~pendientemcnte de los controles que antes se describen, y a los 

qu:: son sometidos el 100% dt- materia prinn, y producción de acu

muladores; 02 cada volumen de producción sE· extraen varias m11es

tras representativas, mism'is que son sometidas a pruebas de labo

ratorio como son: 

La de capacidad a 20 1-Irs. 

La de aceptación de carga en frío. 

La de vibración y fugas, etc. 

Resulta indispensable verificar en la propia em¡:iresa la buena cali-

dad del producto que se elabora; debido a que peri6dicamente la Se 

cretarfa de Comercio y Fomento Industrial requiere algunas mues-

tras que sus inspectores escogen al azar, para verificar que se 

cumpla con las normas de calidad establecidas por la misma. Sin 

este ·requisito de calidad la Secretarra no otorga el "N.0.M," 

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

producto. 

3.4 La Planeacíón y Control de la Producción Esta funci6n -

tiene por objeto preparar la formulación y facilitar la realización 

de programas de fabricación eficiente, oportunos, coordinados y -

económicos, a fin de acumular productos en t~ cantidad, de la 
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calidad y en las fechas programadas; para la cual se requiere de -

un sistema eficaz de control de la producción adaptado a la índole -

del trabajo, el método de fabricación y el tamaño de la planta. 

3. 4.1 Tipos Básicos de Producción y Características de -

su Planeaci6n. - Loo principios y objetivos de la Planeaci6n 

y Control de la Producción son estándar para todas las indu~ 

trias, sin em!:iargo, les métodcs y las operaciones difieren, 

según sea la fabricación para almacén o por pedido. 

La producción oara almacén tiene la ventaja de que se pueden 

elab.orar pronósticos de ventas, en dinero y en número de ar 

tfculos que han de venderse, lo cual es imposible para la in

dustria que trabaja por pedidos. 

En la producción por p:!didos, una salida consiste en realizar 

los pronósticos de ventas en tooelaje, en hombres-hora, o en 

pesos;. al.ll1que ninguna de estas formas de expresarlos puede

,1frecer un cuadro preciso de las necesidades de prcducci6n. 

En la producción para almacén se pueden preparar por entici 

pado programas de aprovisionamiento. Mientras que en la -
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producción por pedido, solo es posible acumular previamente 

existencias limitadas de aquellos materiales que son básicos, 

o sea que tienden a repetirse no obstante la variedad de los 

pedidos, los demás materiales tienen que comprarse después 

de que los clientes confirman el pedido. · 

3, 4.2 Funciones de la Planeación y Control de la Produc- -

ción. - Planear: 

Cuánto: Qué cantidad es necesario producir de cada artículo. 

Cuándo: En qué fecha se iniciará y se terminará el trabajo

y cada una de sus fases, 

Dónde: Qué máquina, grupo de máquinas y operarios se en-

car~rán de realizar el trabajo. 

A qué costo: Estimar cuánto costará a la empresa producir -

el producto deseado. 

Ejecutar: 

Aprovisionamiento: Ordenes para que se entreguen al opera-

rio con la oportunidad debida, lai materiales y herramientas 

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

trabajo en la fecha prevista. 

Controlar: 

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

trabajos en cuanto a tiempo y cantidad producida; 

Activación: Tomar las acciones necesarias para corregir el -

desarrollo del proceso, de tal manera que se apegue al plan 

trazado. 

Ajuste de Reprogramaci6n: Cuando sea necesario modificar -

los planes y programas establecidoo respondiendd a situacio

nes cambiantes o no previstas. 

3. 4.3 Concepto "ACME" (Association of Consultion Manag~ 

ment Enginers) sobre Planeaci6n y Control de la Producción. 

La función de Planeaci6n y Control de la Producci6n, consis

te en preparar, expedir, y estimular el cumplimiento de pr:.g 

gramas relativos al personal, los materiales, las instalacio

nes, las instrucciones y todos los requisitos adicionales nec~ 

sarios para completar las 6rdenes de fabricélci6n, de tal fo!:, 

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



gan falta. Esta función comprende a su vez las siguientes -

subñmciones: 

Tráfico. 

Recepción en fábrica. 

Er.1barque en fábrica. 

Obtención de materiales. 

Programación de operaciones. 

Obtención de herramientas. 

Distribución de instrucciones de producción. 

Ces pacho. 

Activación de la producción. 

Reportes de ejecución-almacén-control de existencias. 

3. 5 Función Productiva. - La productividad es la relación entre la 

producción obtenida y los recursos utilizadoo para obtenerla. 

La praductividad es únicamente la relación aritmética entre la can

tidad producida y la cuantra de cualquiera de los recursos emplea

dos en la producción, sólo forma parte del medio ambiente total -

de la función productiva. 

Al enfocar la función productiva como un sistema, se trata simpl~ 

41 



mente de mencionarla en la relacién del medio ambiente trsico con 

el medio ambiente económico. 

Se considera que la función productiva tiene una función tridimensio 

nal: 

Física 

FUNCION PROIXJCTIVA Económica 

Social 

Ffsica. Genera bienes y servicios. La características de la fun--

ci6n ffsica de producción es la generaci6n de cosas (bienes) y de -

servicios. 

Econonúa, Genera utilidaces. La relación utilidad x 100, se re
inversión 

fiere financieramente hablando, al rendimiento de la inversión. 

Social. Genera cambios. En la mayoña de las industrias, la tec-

nologfa de la fabricación avanza con tanta rapidez, que tcxlos los -

métodos y máquinas son anticuadas e incapaces de. competir. En -

esta forma se realizan cambios que afectan a la sc_;>eiedad debido a 

que esta última debe ir con los cambios que realiza la misma tec

nología; 
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3. 5.1 Relaci6n del sistema de producción con los sistemas 

de Recursos Humanos, rv1ercadotecnia y Finanzas. 

El referirse a la función productiva como un sistema, sugiere 

que los diri;>ctivos deberán disminuir su atención en una efi-

ciencia limitadamente concebida de los sistemas que forman

una empresa, y aumentar su insistencia en la creación de p~ 

liticas y relaciones departamentales destinadas a favorecer -

los intereses globales de la misma. 

En esta investigación, se propone establecer las relaciones -

que de mcx:lo general existen entre el sistema de producción -

y los sistemas de recursos humanes, mercadotecnia y finan -

zas. 

a) Producción - Recursa; Humanos. El elemento huma 

no, es lo que verdaderamente dá vida a un sistema empresa

rial. Es, por decir así, el factor dominante descrito como

parte de los insumos que se incorporan al sistema de prodUf 

ción. 

Visto de esta manera, el sistema de producción recibe infor

mación de les insuma; para constituir uná eficiente organiza-
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ci6n entre ambos sistemas, eficiencia que debe estar basada

en la efectiva planeaci6n y control de los objetivos, las polí

ticas, los procedimientos y los programas que forman parte 

de la administraci6n de persooal. 

Los aspectos relacionadoo con les recursos humanes resultan 

de primordial importancia tanto para la administración como

para el trabajador. La Direcci6n competente, la adecuada -

selecci6n del personal, la asignaci6n conveniente del trabajo, 

la creación de condiciones de trabajo satisfactorias; el reco

nocimiento de las aptitudes, necesidades y ambiciones huma

nas; el diestro manejo de los intereses comúnes o de los 

conflictos, todos son elementos de las relaciones humanas -

que estimulan la eficiencia, el espíritu de cooperación y la -

lealtad requerida para el éxito en la dirección de una emp~ 

sa. 

b) Producci6n - Mercadotecnia. La interrelaci6n entre 

los sistemas d~ producción y mercadotecnia, se deriva de su 

objetivo común; la propiedad de la empresa. 

Hoy en dra, la posesión de los medios económicos se mani- -

fiestan sobre todo en el estimulante concepto de la producci6n 
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de valor. A su vez, el valor de la divisi6n de prcxlucci6n e§_ 

tá en proporci6n directa con su capacidad de cumplir este o~ 

jetivo. La efectividad en cuanto a beneficios de una empresa, 

está en funci6n del esfuerzo integrado de producción y come! 

cializaci6n. El mejor modo de llevar a la práctica los com~ 

tidos de producci6n y comercializaci6n, consiste en asignar -

la; a aquella:; individuos que utilizan distintas competencias y 

especialidades técnicas. En las grandes organizaciones de -

producci6n, resulta conveniente institucionalizar estas dos fun 

ciones asingándolas a compartimientos organizativos separa- -

dos; esta separaci6n produce inevitablemente tradiciones y 

procedimientos de plane~ci6n individuales. A consecuencia -

de.todo lo anterior, los conflictos que surgen entre ellos su~ 

len ser norm::llmente cuestiones de eficiencia de división y no 

de efectividad conjunta. Preci~amentP. por la importancia que 

revisten estos objetivos comunes y por la necesidad de unos -

planteamientos coordinados, es por lo que surgen superes

tructuras de comités en las grandes organizaciones, en las -

que existe a la vez una fuerte divisi6n de producci6n y una -

fuerte división de comercializaci6n. 

Se realizan negocies en una economia dinámica. Su caracte

rística diferenciadora es el valor. . . esto· es, el valor para 
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el individuo. Las fuerzas de las leyes económicas y del prQ. 

greso tecnológico han confluido para proyectarnos más allá -

de las primitivas r~glas de "gramática parda" de la produc- -

ci6n en masa. El principal centro de interés del empresario 

se .ha desplazado desde la revisión de cestos al incremento -

del valor. 

La clave de este importante desarrollo estriba en la palabra

valor. El valor es para el gusto del consumidor lo que ta -

belleza para la mirada del ccmemplador. La funci6n del va

lor es el objetivo fundamental de tooas las empresas, por -

consiguiente de toda producción. Al sector de comercializa

ci6n, le incumbe la labor continua de intentar · definir el va- -

lor en todas sus manifestaciones y en todos los sectores del 

mercado. Precisamente por esa función, es por lo que la la

bor de comercializaci6n actúa e incide en la eficiencia de la 

producción. 

e) Producción - Finanzas. Los presupuestos del siste-

ma financiero asignan fondos al sistema de producción para -

cubrir sus gastos. El presupuesto en términcs de producci6n, 

está basado en un pron6stico aceptado de desempeño y costo, -

cálculo que toma en cuenta loo requis.lros varios y los medir:is. 
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disponibles para el logr · o de los resultados planeados. 

Es importante que el sistema financiero a través de su siste 

ma de control, mantenga oportunamente informado al sistema 

de producción, del estado de loo gastos respecto a los pre-

supuestos que cubre este sistema. 

Es preciso mencionar la necesidad de buscar y crear oport.!:!_ 

nidades de inversión, aún más que de prever las oportunidl!_ 

des futuras. Si la función de finanzas consiste en poner el 

veto a los proyectos marginales que no puedan financiarse, -

la función de producción consiste en crear o encontrar pro-

yectos que sean más rentables. Teniendo en cuenta que los 

proyectos son vetados debido a una falta de fondos, la tarea 

de finanzas ha de consistir en persuadir a los prestamistas-

e inversionistas para que proporcionen a la empresa más 

fondos a un interés razonablemente bajo. 
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CAPITULO IV 

CASO PRACTICO 



4.'l Antecedentes y Evolución de la Empresa en Estudio, 

Nombre de la Empresa: YIBASA. 

Localización: México, D. F. 

Para efecto de hacer más explícitos estos antecedentes, se conside 

ran tres aspectos. 

a} Inicio. 

b) Despegue. 

e) Desarrollo. 

a) Inicio.- Esta etapa fué únicamente un taller·de ser.ricio eles_ 

tromecánico-automotriz y como complemento a este servicio se ve!}_ 

dían acumuladores que eran maquilados por otra empresa, poste- -

riormente inicia el armado de sus propios acumuladores y en esta

forma fué aumentando sus inventarios debido a la aceptación del 

producto y como consecuencia fué teniendo mayor penetración en el 

mercado. En tm lapso de aproximadamente dieciocho meses la eni 

presa se independizó, debido a que los costos de adquisición de ª<:E 

muladares maquilados por otra empresa se incrementaron, logrando 

V:BASA la alternativa de aumentar la compra de materiales y la co!!_ 

tratación de más personal para el armado de s~ propios acumuladQ 

res. A base de reinvertir sus utilidades esta empresa fue aumentan 
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do ;-aulatinamente sus inventarios, llegando el momento en que con

taron con capital para invertir en maquinaria y equipo. 

b) En la etapa de despegue se tiene una mejor perspectiva para 

la empresa, debido a que las máquinas y mano de obra adquiridas -

generaron una mayor producción y productividad, siendo estos factQ_ 

res esenciales para poder satisfacer la demanda de los consumido-

res en su ámbito de acción, Encontrándose la empresa en crecí- -

miento, se ve en la necesidad de implantar políticas de crédito pa

ra brindar un mejor sezvicio, asi como otorgar una garantía efect;! 

va, con la finalidad de conservar y asimismo aumentar su cartera 

de clientes. 

Estas politicas implicadas por la emrresa reflejaron un beneficio -

importante en su economfa y en la del servicio brindados a su clie_!?

tela, siendo éstos indispensables para poder sobresalir en un mer-

cado tan competido. 

e) Etapa de Desarrollo. - En esta etapa han existido una serie -

de cambies, debido a la adquisici6n de maquinaria de mayor preci

sión e instalación de un laboratorio para el control <le calidad. b~ 

cando con ello otorgar al consumidor una seguridad de que el pro

ducto adquirido se encuentra en óptimas condiciones para su uso. 
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4. 2 Planeaci6n de la Producción. Con objeto de que el lector int~ 

resado en el tema de Planeación y Control de la Producción citado

en antecedentes, tenga un conocimiento práctico sobre ta aplicación 

de esta técnicn o herramienta conocida en gran parte de las emp~ 

sas; se procede a realizar un c:.iso práctico. 

Al iniciar este caso, se encontró con que la empresa objeto, pro-

ductora de acumuladores, no contaba con tas herramientas o técni

cas de planeaci6n más usuales, como son: 

ci6n. 

Pron6s tic o de Ventas. 

Inventarios. 

Pronóstico de Producci6n. 

Programa de Producción. 

Programa de requerimiento de materiales. 

Los costos, ingresos y utilidades como factor para la planea-

La planeaci6n. 

Capacidad de financiamiento. 

Punto de equilibrio. 

A continuación, haciendo uso de una de las t~cnicas de ptaneaci6n -

señaladas, se presenta el pron6stico de ventas de acumuladores n 
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nivel nacional de 1974 a 1983, basada en la informaciál proporcio

nada por la Asociaci6n Nacional de Fabricantes de Acumuladores -

(A.N.F.A.). 

El año correspondiente a 1984, se prooostic~ utilizando el método -

de mihimos cuadrados. 
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4.3 Pronóstico de Ventas de Acumuladores a Nivel Nacional. 

ilÑOS ACUM, ORIGINAL ACUM.DE REMP. ACUM, RECONST. 

1974 315.635 1'047,015 l '132, 638 

1975 330,200 l '218, 168 l '222, 011 

1976 348, 936 l '589, 996 l '118, 985 

1977 369, 402 1'863,066 l '125, 922 

1978 391, 125 2'lil,971 l '107,511 

1979 414, 241 2'534, 000 l '047, 548 

1980 464,862 2'955, 360 941, 296 

1981 470,335 3' 188, 360 965, 924 

1982 493, 833 3'507,605 932, 551 

1983 517,330 3'826,850 899,178 

1984 542,665 4'143, 789 865, 654 

Operaciones realizadas para pronosticar el año de 1984 utili.Zando -

el método de mini mos cuadrados. 

ACUMULAOOR ORIGINAL 

y X x2 XY 

414241 o o o 
464862 1 1 464, 862 
470335 2 4 940,670 
493833 3 9 1 '481, 499 
517330 4 16 2'069,320 

2360601 10 30 4'956, 351 
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FOfu\1ULAS 

:E y = Na + B X 

:¿:: xy = xa + b x2 

- 4 721 202 = -loa -b20 
4 956 351 = lOa +b30 

235 149 O lOb 

b = 235 149 
10 

2 360 601 = Sa + 235 149 

2 125 452 = 5a 

a = 2 12,') 452 
5 

FOR\IULA 

v84 = 1 + bx 

Y= 425 090. 4 + 23 514. 9. (5) 

Y= 425 090.4 + ll7 574.5 

Y84 = 542 665 
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SUSTITUCION 

(2,360,601= 5a + bl0)-2 

4 956,351 = lOa + b30 

b = 23 514.9 

2 360 601 - 235 149 = 5a 

a = 425 000. 4 





ACUMULADOR DE REMPLAZO 

y X 

2 534 000 o 
2 955 360 1 
3 188 360 2 
3 507 605 3 
3 826 850 4 

16 012 265 TO 

Fórmulas 

< y= Na+ b X 

~ xy= Xa + b x2 

- 32 024 512 :: 
35 162 295 = 
3 137 783 

b:: 3 137 783 = 313 778.3 
10 

16 012 265 = Sa + 3 137 783 

a __ 12 C74_ 482 ----= 2 574 896.4 
~ 

Fórmula 

x2 XY 

o o 
l 2 955 360 
4 6 376 720 
9 10 522 815 

1.6 15 30i 400 
30 35 162 295 

Sustitución 

(16 012 265 = 5a + lüb) - 2 
35 162 295 :: l()a + 30b 

-loa - 20b 
lOa + 20b -º- lüb 

b = 313 778.3 

16 012265 - 3 137 783 = 5a 

· Y84 = a + bx = 2 574 896.4 + 313 778.3 (5) 
y = 2 574 896.4 + 1 568 892.5 

Y84 4 143 789 
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y 

1 047 548 
941 296 
965 924 
.932 551 
899 178 

4 786 497 

Fórmulas 

ACUMULADOR RECONSTRUIDO 

'\( x2 

o o 
l 1 
2 4 
3 9 
4 16 

TO 30 

Sustitución 

XY 

o 
941 296 

1 931 848 
2 797 653 
3 596 712 
9 267 509 

:;E y = Na + b X 
::¡:; xy = Xa + b x2 

4 786 497 = Sa + lOb) - 2 
9 267 509 =lOa + 30b 

- 9 572 994 = -loa - 20b 
9 267 509 = lOa + 30b 

305 485 = o + lOb 

b = -305 485 = b _30548.5 
10 

4 786 497 = 5a + 10 (-305 48.S) 
4 786 497 = 5a + 10 (30548. 5) 
4 786 497 = Sa - 305 485 
4 786 497 + 305 485 = 5a 
S 091 982 = 5a 

a = 5 o::>l _ 982 = a _ 1 018 396. 4 
;, 

F6rmula 

Y84 = a+ bx 
Y84 = 1 018 396. 4 - 30 548.5 (5) 
Y84 = 1 018 396~4 - 152 742.5 
Y84 = 865 654. 
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Haciendo un análisis de este pronóstico, se encuentra que el acum.!:!_ 

lador original y de remplazo siguen una tendencia progresiva, mieE 

tras el acumulador reconstruido tiende a la baja en forma sistemá

tica; esta situación ha sido provocada por loo fabricantes de acum,g 

!adores nuevos; al utilizar en los mismos un pórcentaje mayor ca

da vez de cajas que no pueden ser utilizadas por el reconstnictor. 

4. 4 Pronóstico de Ventas de Ja empresa en estudio-por trimestres. 

Trimestres 

2º 

3º 

4" 

1 o 

2" 

3º 

4º 

AÑO 1983 

Acumulador de Remplazo 

3, 600 Unidades 

AÑO 1984 
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4,350 

4,500 

" 

" 

5, 100 Unidades 

5,580 " 

6,039 " 

6, 451 " 



Operaciones Realizadas para el Cálculo de los doo Ultimes -

Trimestres Pronosticadoo. 

y 

3 600 
4 350 
4 500 
5 100 
5 580 

23 130 

Fórmulas 

X 

o 
l 
2 
3 
4 

10 

x2 
o 
l 
4 
9 

16 

'30 

XY 

o 
4 350 
9 000 

15 300 
22 320 

50 970 

Sustitución 

~ y= Na+ b x 
~ xy = Xa + b x2 

(23 130 = Sa + lOb) - 2 
50 970 = lOa + 30x 

~sarrollo 

- 46 260 = -lOa -20b 
50 970 = 1 Oa +30b 
4 710 = O +lOb 

23 130 = 5a + 10 (471) 
23 130 = Sa + 4710 

23 130 - 4710 = Sa 
18 420 = 5a 

Y=a+bx 
y = 3 684 + 471 (5) 
y = 3 684 + 2 355 
y = 6 039 

57 

a 

b = 4 710 
10 

b = 471 

18 470 
5 

a = 3 684 · 



y X 
4 3.50 o 
4 500 1 
5 100 2 
5 580 3 
6 039 4 

25 5(:J) 10 

F6rmulas 

y = Na + b x 
xy· = Xa + b x2 

I:esarrollo 

- 51 138 = - lOa - 20b 
55 596 = lOa + 30b 
4 458 = o lüb = 

25 569 = Sa + 10 (445. 8) 
25 569 = Sa + 4 458 

25 569 - 4 458 = 5a 21 Ul 
21111 = Sa a = _ 

~ . 

F6rmula 

Y=a+bx 

x2 XY 
o o 
1 4 500 
4 10 200 
9 16 740 

16 24 156 

30 55 596 

Sustituci6n 

( 25 569 = Sa + lOb ) - 2 
55 596 = lOa + 30b 

b = 4 458 = 
10 

a= 4 222.2 

b = 445.8 

Sustituci6n 

Y = 4 222.2 + 445.8 (S) 

Desarrollo 

y = 4 222. 2 + 2 229 
y = 6 451 
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4,5 Inventarios. Definición: La administraci6n del sistema de in 

ventarios, consiste en establecer, poner en efecto y mantener, las 

cantidades más ventajosas de materias primas, materiales y pro-

duetos terminados, empleando para tal fin las técnicas, los proce

dimientos y los rrogramas mM convenientes a· las necesidades de 

la empresa. Hablando en términos ccntables, el inventario es el

conjunto de suministros, materias primas, prc:xluctos en proceso, -

productos termínados y materiales de producción. 

En cierta forma loo inventu.rios hacen posible un sistema racional

de producci6n. Sin estos no es posible alcanzar un flujo de pro-

ducción uniforme; obtener una utiliz..1ci6n normal de las máquinas;

unos costos razonables por manejo de materiales o esperar favor~ 

cer un servicio adecuado a los clientes, sobre los productos que -

'se consideran en existencia. 

4.5.l Funciones del Inventario. Se puede decir que la fun-

ci6n más importante de los inYentarios es el aisla miento. 

Una reserva de materiales se puede usar siempre que un re

traso en la etapa procedente amenace con detener las opera

ciones de la etapa siguiente. Las reservas de materiales se 

emplean para amortiguar al proceso de producción con respe~ 

to a la insertidumbre de las entregas de· material, para desa 
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coplar las etapas progresivas del desarrollo del producto, de 

interrupciones en etapas anteriores y para proporcionar un -

flujo continuo de producción terminada que satisfaga las de- -

mandas de los clientes. 

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

para producir a bajo costo, 

A continuación se presenta el ptmto de equilibrio y el pronós-

tic o de ventas. 

Ci = O. 25 Costo de mantener el inventario como una fracción 

para cada pes o de inventario promedio, 

D = 23170 Demanda Anual. 

O = 175 Costo en dinero por orden de adquisici6n. 

Tamaño de Orden Ecooómico de Producci6n. 

q =~ JCi. 

q 8109500 
.25 

ci = 5695 

q = J _2(.._2_3_1 7_..0 __ ) ..... (_1 7_5 __ ) __ 
,25 

q =/32438000 
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Máximo de Per!odos por Año. 

D _ 23170 = 4 -q-- 5695 

Inventarios Promedio. 

_g_ = 5695 = 2847 2 2 

Costo de Mantener el Inventario 

( Ci 2 9 }= . 2s(56_i 5 ) = . 25 (2847) = $ 711. 75 

Costo Total por Pedido. 

fil o= ( 23170 ) 175 = $ 712.00 
q 5695 

Costo Total Anual de Inventarios. 

Ct = 712 + 712 

Ct = $ 1424.00 

Nota: Estos datos fueron proporcionadas por el Gerente de la 

empresa en estudio. 
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Inventario 

Inicial 

Trimestres 83 

22 4,000 

32 4,820 

42 5,020 

Trimestres 84 

1 !' 5, 420 

2!' 5,920 

3.¡i 6, 820 

42 6,832 

INVENTARIOS 

Inventario 

Final 

320 

420 

420 

420 

320 

832 

462 

Diferencia 

3,680 

4,400 

4,600 

5,000 

5,600 

5,988 

6,370 

• 
El inventario inicial incrementa cada trimestre debido a· 1os -

pedidos que llegan al almacén. 
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4. 6 Pronóstico de Producci6n. 

Producción Ventas 

Trimestres 1983 

2..:i 3, 680 3,600 

32 4,400 4,350 

4.? 4,600 4,500 

Trimestres 1984 

12 5,150 5,100 

22 s, 620 5,589 

32 6,079 6,034 

42 6, 483 6,451 

Operaciones Realizadas pura el Cltlculo de los des Ultimoo -

Trimestres Pronosticadoo de 1984. 

y X x2 XY 

3,680 o o o 
4, 400 1 1 4,400 
.:\, 600 2 4 9.200 
5, l so 3 9 15,450 
5.620 ! 16 22.480 

23. 450 10 30 51,530 
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Fórmulas 

y = Na + bx 
Xy = Xa + bx2 

23450 = 5a + 10 (463) 

23450 = Sa + 4630 

Sa = -4630 + 23450 

a= 18820 = 3764 
s. 

a = 3764 

y 

4,400 
4,600 
.5, 150 
5,620 
6,079 

25, 849 

Fórmulas 

y =Na + bx 
Xy = Xa + bx2 

y=a+bx 

X 

o 
1 
2 
3 
4 w 

. 64 

- 2(23450 = Sa + lOb) 
-51530 = -lOa - 30b 

- 46900 = lOa - 20b 
51530 = lOa + 30b 

4630 = O + lOb 

b = 4630 = 463 
10 

b = 463 

y = 3764 + 2315 

y = 6079 

xz 

o 
,1 
4 
9 

16 
30 

XY 

o 
4,600 

10;300 
16, 860 
24. 316 
56,076 

-2(25849 = Sa +lOb) 
-51698 = -lOa - 20b 

56076 = lOa + 30b 
4378 = O + lOb 

b = i~8 
:4 3 7. 8 

b = 437.8 



25849 = Sa + 4378 

25849 - 4378 = 5a 

a = 21471 
5 

a = 4294 

y=a+bx 

y = 4294.2 + 2189 

y = 6483 

. ' 

65 



• .. 
Q 

e 
Q 

z 
:i 

! 
• .. 
,J 

a 
a .. 
• e ... 
a .. 
> .. 
z 
o -u 
u 
:i 
Q 

o 
11: 
IL 

11100 

'ººº 

5100 

11000 

41100 

4000 

:SllOO 

11 

T 1t 

GRAFICA DEL PRONOSTICO TRIMESTRAL CE VENTAS Y DE PROCUCCION 
DE LA EMPRESA DEL ACUMULADOR CE REEMPLAZO 

' ¡;~ 
I 

---- PltOOUCCIO• 

- VlllTU 

•• ... •• 1• .... 
1 ••• "•4 

• 1 S T • 1 • 

'',. '1 



En base al pron6stico de producción rcolizado. se puede decir que

sarisface las necesidades de ventas, como se observa en la gráfica. 

Este pron6stico se elaboró por el método de mfüimcs cuadrados, -

tomando en cuent~ los primeros S trimestres que aparecen en la -

columna de producción, considerando ventas e inventarios, los dos 

últimos trimestres son los pronosticados. 

Se puede observar. que la producción sobrepasa el punto de equili -

brío. 

El análisis de los pron6sticos de ventas y de producci6n, muestra 

una situación favorable ya que las ventas llevan una tendencia as- -

c::endente, resultando ésta de un ciclo mayor de vida y de mejor C! 

'lidad del producto. Ex:am.tnando el prop6stico de ventas de acumu

ladores de remplazo de 1984 que es de 4'143, 789 unidades a nivel 

nacional y el pronóstico de ventas de la empresa en estudio. se -

obsenra que ésta participa con un O. 0053 en el mercado nacional. 

4. 6.1 Programa semanal de producción y requerimientos de 

materiales, basado en el pronóstico de producción. 
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PROGRAMA DE HEQUERIMIENTOS DE MATERIA PRIMA PARA f!L ARMADO DE 495 ACUMULADORES 

DIA Tipo Cant. Placa!+l Placa (-) Taoones Plomo Separador s ... uador Etiouetas Pintura Calas ·Jaoas Acfdo 1 

Unidades Unidades Unidades Kgs. Unidades Kl!S. Unidades Lts, UNids Unids Lts, 

L i2-16-9 90 2160 2700 540 90. 450 4320 9.0 90 1.500 90 540 110 

M 12~ 16-11 60 1800 2160 360 60.300 3600 6.0 60 1.0 60 360 70 

M 12-16-7 30 540 720 180 30.150 1080 3.0 30 .528 30 180 35 

•J 12-16-27 15 1170 1260 90 45.250 23·!0 4.500 15 .750 15 90 55 

12-l6-9W 45 1080 1350 270 45.250 2160 4. 500 45 .750 45 270 55 

V 6- 8-21 30 900 990 90 30.150 600 3.0 30 .500 30 90 35 

12-16-7F 15 270 360 90 15,075 540 3.500 15 .264 15 90 17.500 

12-16-9 45 1080 1350 270 45.225 2340 4.500 45 .750 45 270 55 

$ . 12'-16-11 30 900 1080 180 30.150 1800 3,0 30 .500 30 180 35 

12-16-7 15 270 360 90 15.075 540 1.500 15 .264 15 90. 17. 500 

. 
6 Vários 495 12330 15030 2700 497. 525 23640 49.500 465 8.306 465 2700 595.0 



DIA TIPO CANTIDAD 

L 12-16-9 90 

M 12-16-11 60 

M 12-16-7 30 

*J 12-16-27 15 

12-16-9W 45 

V 6- 8-21 30 

12-16-7F 15 

12-16-9 15 

s 12-16-11 45 

12-16-7 15 

6 Varios 495 
=== ========= -----------

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

12-16-9 que es el acumulador estándar. 
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4. 7 Los canos, ingresos y utilidades como factores para la pla

neación. 

Estoo son algunos de los más importantes elementos en la planea

ci6n de cualquier empresa o mdustria, ya que determina en una -

forma definitiva la toma de decisiones que 1.m Gerente ó Adminis- -

tractor pueda ejercer, decisión que se refleja de manera directa -

en el tercer factor que es el de las utilidades y el cual sirVe de -

parámetro para medir la eficiencia de 1~ operación de la empresa 

o de la industria. 

Para este caso los costos que interesan son los de prcx:lucci6n y • 

distribución que a continuación se enlistan~ 
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Cálculo de Costo de Producción para el armado de un Acumulndor: 

1'AA 'TER IA PRI'MA 
COSTO UNITARIO 

Caja 
$ 480.00 

Placas 
1.458.00 

Separador 
344. 00 

Tapas 
425. 00 

Tapones 
63.00 

Partes de Plomo 
160.'00 

Acido Sulfúrico 
20;00 

Energfa Eléctrica 
60.00 

Gas Bumno 
2.00 

20.00 
Etiqueta 

12.00 
Pintura 

T.0 TA L $ 3,044.00 

=----=== 
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Cálculo del Costo de Mano de Obra para el armado de un Acumula-

dor,· 

MANO DE OBRA 

1 Soldador 

1 Colocador de Separadores 

1 Armador de Acumuladores 

1 Habilitador de Partes 

1 Pintor y Etiquetador 

1 Encargado de Mantenimiento 

1 Supervisor de Producción 

1 Velador 

T O T A L 

COSTO 

$ 13. 05 

12.'55 

13.'05 

12.55 

12.'55 

17.00 

21.60 

13.05 

$ 115. 40 

----------

Otroo gastos de producción para el armado de un Acumulador. 

O;preciación de Maquinaria y Equipo 

r-.1.o.ntenimrento de :Maquinaria y Equipo 

Renta de Edificio 

Mantenimiento de Edificio 

Infonavit, Educación e IMSS 
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$ 35.35 

23.60 

47.15 

3..'00 

9.25 

$ 118.35 



Cálculo de Costo de Distribución y Ventas de un Acumulador • 

. 
25.'95 1 Promotor 

2 Vendedores 46,'20. 

l Chofer 12.·so 

l FacturiSta 13.'35 

l Encargado de Servicio y Garantfa 13 •. 65 

Equipo de Reparto 13,'65 

~preciación del Equipo de Reparto 41,·oo 

Combustible y Lubricantes 17 •. 70 

Impuestos y D:!rechos 
(placas, tenencia, etc.;) 5,00 

Infonavit, Educación e Il'v1SS 8,90 

T o T A L 197."40 
====:i:== 
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Costo Administrativo para la fabricación de un Acumulador.' 

1 Gerente General 

Secretaria 

lnfonavit, Educación e IMSS 

Renta del Edificio 

Mantenimiento del Edificio 

Papeleña 

Teléfono 

Luz Eléctrica 

Combustible v Lubricantes 
( para 2 vehfculos ) 

U:!preciación de loo Vehfculos 

Mantenimiento de los Vehfculcs 

D=presiación de Equipo de Oficina 

Gastos Imprevistos 

T O T A L 

COSTO TOTAL 

$ 47.,15 

21.20 

5.45 

47.15 

3.'00 

s;oo 
11.30 

3.75 

14.15 

13.'35 

2.95 

1,50 

5.00 

$ 180.95 

$ 3,656.10 

\!OT A: Estos costos se fijaron tomando como base el acumulador -

de mayor demanda, siendo el tipo 12"'.'16-9 que también se conoce -

como stándar. 
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lngreso.s. De la actividad productiva de la empresa durante un 

mes, se refleja un ingreso de ~ 9'163, 388.05, mismos que al ha

cer deducciones de costo de ventas. operación, etc., arrojan una 

utilidad neta de S 751, 735. 70. 

Utilidades. Corno es de todos conocido, las utilidades constituyen 

el objetivo final de la actividad de la empresa. y procuran una di: 

mostración amplia de la habilidad del administrador. para reali-

zar una función coordinada en la adopción de d~cisiones y en la 

planeación. 
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En base al análisis de los costos incurridos en el armado de un -

acumulador. se realizó el esrado de resultados de 2, 121 Acumula 

dores: 

Estado de Resultados por el Período comprendido del 1 º de Sep- -

tiem~re al 30 de Septiem~re de 1984. 

Ventas Netas 

Menos: 

s 9 ' 163 ' 38 8 . 05 

Costo Directo de Producción 

Utilidad Brura Directa 

Menos: 

Costos Variables de Distribución 

Utilidad Marginal 

Menos: 

Costos Fijos de Producción 

Costos de Distribución 

Utilidad Antes de Impuestos 

42% I.S. R. 

83 FEparto de Utilidades 

UTILIDAD NETA 

74 

6'701. 087. 40 

584.229.45 

251. 020.35 

218. 250.90 

s 2' 462. 300. 65 

l '878 .Oil .20 

l '408. 800. 00 

591,696.00 

65.368.30 

751,735.70 

======== 



4. 8 Capacidad de Financiamiento. - La capacidad de financiamiento 

de ta empresa en estudio, está basada en las condiciones de ventas -

de los proveedores de materias primas e insumos que a continuación 

se mencionan. 

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

lapso de 30 días para que se liquide su adeudo. 

Los proveedores de plomo y óxido de plomo realizan sus ventas de -

riguroso contado, y los proveedores de otros insumos por su poca -

cuantía, no es importante hacerles una consideración especial. 

En base a lo anterior, la empresa implantó la política de ventas 

constante en el pago a 30 días, con la opción de otorgar un 5% de -

des cuento por pago al contado. 

D= acuerdo a experiencias habidas podemos decir que un 303 de las

ventas se realizarían con este descuento, un 40% se pagarfan a 30 -

días, y el 303 restante opera con retraso en el pago de l a 30 

días, 

Esta situación da por resultado, que la empresa tendrá que absorber 

gastos financieros de un 2. 2% sobre sus ventas totales, consi- -
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derando que los pagos retrasados le originarfan igualmente una car 

ga del 5% mensual por atraso en su cobranza y que no podría re- -

percutir a sus clientes morosos. 

4. 9 Punto de Equilibrio. 

Cálculo del Punto de Equilibrio 

N = Número de Unidades Vendidas 2121 

CF = Costo Fijo 469, 271.25 

'V = Costo Unitario Variable 3. 434.85 

C.T.V. = Costo Toral Variable 7'285,316.80 

CT = Costo Total 7'754. 588.00 

p = Precio Unitario de Venta 4,320.00 

R = Ingreses 9'163, 388.00 

z = Utilidad 1'408, 800. 00 

B = CF /(P-V) = 530 Unidades - volumen en el punto de -

equilibrio mensual. 

P-V = Contribución Unitaria 

CTV = V(N) = $ 3, 434.85 (2121) 

CT = CTV+cF = $ 7'285, 316. 80 

+ 469. 271.25 

Ci?/(P-V) =e: 469,271.25 
~ 4 320 - 3434.85 

= 
= $ 469' 271 . 25 

885 .15 

76 

885.15 

7'285, 316.80 

7'754, 588.05 

= 530 Us. 



Esta cifra como ya se mencionó, es mensual y al año serla un to 

tal de 6, 360. Us. 

P-V = $ 4,320 - 3,434.85 = $ 885.15 (Contribución Unita

ria ). 
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CONCLUSIONES 

A lo largo de este trabajo, se ha indicado que la Planeaci.ón y Con

trol de la Producción es una función importante en toda organiza- -

ción que produzc~ bienes o servicioo; por lo que se concluye: 

1. En el pronóstico de ventas se observa una tendencia creciente 

de unidades de 'ventas, considerándose que exista una relación más 

estrecha con las demás áreas funcionales de la empresa como son: 

Producción, Recursos Humanos, Mercadotecnia y Finanzas. 

2. En el programa de producción que se elaboró, se considera- -

ron los acumuladores con mayor demanda en el mercado con la fi -

nalidad de que el departamento de producción satisfaga las necesid! 

des de ventas. También se pretende faciiitarle el trabajo al depar._ 

tamento de finanzas, por lo que se refiere al presupuesto de pro- -

ducción. 

3. En el pronóstico de produccioo presentado, se aprecia una 

tendencia creciente en la producción de unidades. Por lo que se -

refiere al departamento de ventas, se satisfacen las necesidades -

de este llltimo. 
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4. En resumen, esta empresa se encuentra en proceso de expa!l 

sión, motivo por el que tiene algunas deficiencias en su adminis- -

tración, por lo que consideramos necesario se implante un sistema 

de Planeación y Control de la Producción, para optimjzar en forma 

más adecuada sus recursos. 
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