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PROLOGO 

Ced• die es tiene una oonoepoidn oís Pm:litio* del -

(res de lo produceidn y la edminietrocidá de operaciones, 
pero ectuolmente e• necesario enfocar loe método, y tdeni 
ose de la edminiptracidn de lr producen% e le /tener:beide 
de servicios, para lograr la optimisecidn de loa recursos 
con que cuento la empresa. Ademie,con esta tendencia se -
amplia el enfoque y, por lo Unto, puede decirse con todo 

propiedad que el concepto de "Adminietrscidn de le produ-

coidn de bienes y servicios* abarca sigo mWe que las me--

roe actividades de monufecturs. 

O ees, elite concepto incluye varias actividades de - 
producen% que se reslieen independisnts.snt• do lo flan--
cid:a de monufecture, est como de les actividades que in - - 
tereetdon con ̀dicha funeidn. Por ejemplo: Los inventarios 
de almea& y los sistemas de,diotribucidn se relacionan -
con el avance de loe programe de produccida. 11 perestm 

se de este hecho, obliga a adoptar un punto de vista mofe - 
amplio con reepeoto e lo producen% de servicios, por lo-
euel enfooeremoe nuestro estudio • la problemOtion exis—

tente en una lo:venderte generadora de servicios, y set k2 

der aplicar lee tdonieop de ddminietrocidn de la Produ---

acida son el fin de ',Vol:leo:1r nuestra hipoteele, en le -
cual trataremos de dar poluciones a loe problemee que es - 
en:fuente:in en seto estudio. 

1 



♦1 llevar o cebo lo •loboroeidn de e•te clealnorlo d• 
inveottioclén, ee pretende introducir loe berroni•ntos d• 
operooldn y control oplicodoo o loe probl•aa que aburren - 
lee arco. derivadas o eotiofocer uno neceelded: bojo esto 
tonto* d• estudio, deeerrolloremos nuestro proydelto que- 

•e estudiar lo proteecldn de servicio•, aplicando nuestro 

ecnootatento adquirido. 
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CAPITULO I 

" Primero di a ti mismo lo que 

~he; y luego hos lo que 

tienes que hooer". 
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CAPI?ULO I 

PASADO Y P22522T1 DI LA ADMINISTRACION  
DI la MODUO9ION Di SERVICIOS  

algunos autores sostienen que Itéaioo ye ha llegado - 
el grado de une chooieded industrial. lo economía tiene oe 
peoided poro produoir todo lo que; usossiteu ls totalidad- 
de sus »Intentos,  e incluso en ~Anee se le lleno •oº 
no•io con ezoedentee. Afirmen tela autores que puede dm 
se por ~Puesto* 1. produooidu flete» de bienes y 
eioe en oentidedee odeoupdse y que •u ooes•ou•noia se de-
be oonoentrar la oteucián en los 'moblemos de lo ecología 
le juotielo costal, y la edusoci4C, mai como del uso *ti 
les del  tiempo 0~0.0  Pira que no nos aburre 1P bueno Id 
de que todos podremos disfrutar. 51 doto ea puf, ¿Paro --
qta preocuparnos por le odsisietrocido do lo ProdsooldsT. 
le (metida eetd ea que pero asignar uso »rolde eubeten-
eiol de nuestro esfuerzo ~loeel a las sotos entes mos--
cionodoe, se debe bocer tUncionor lo moquinorie producti-
vo en torso ligero, erices y oda sé* ooelerodo, o reman--
olor o porte de nuestro produoto o servicio poro lo pelito 
taseidn de loe objetivos de lee nueras metes. Pero los --
do* objetivo* se interooneoton porque el enirenternoe a -
loe problenpe sociales y eoologiooe necesariamente depen-
de en alerto grado de loe capacidades del ~ene somadel 
OO. 

De igual modo, algunos de los método* de osalleie 



que se utilisan en lo Administroeidn de lo Producción y - 
Operocionea y en lo inveetigoeidn de operaciones, son he 

tire:tientos aplicables al estudio y eoluoidn de otros pro-
blema 

s ~orla de loe plonificodores noolonalee suponin-
que podemos tener un nivel de 'vida elevodo poro todos, el 
masmo'tiemlo que osignomm uno párcidn 'reciente di num 
tro **fuerzo o lo eoluoidn de los problema% abocine, y - 

eoldfleee: es fé se beettflea qui," Por el Worm> p  --
lOo reelleeetene* estroordinortoe logrodse en los «time 
quince o veinte ellos en el on011eia el diesen "y los ope-
raciones de loe *totear)* productivo*. de he puesto en ele 
ro que mueble fase* de los sistemas productivo* ee Pueden 
automatizar, que mucha* dm* de decieidn importantes pu 
den redueirse a regles outomItims, y que es poeible con-
vertir los eoputodoroe en eontrolodoroe de procesmi pero 
no podemos suponer que la maquinaria produetivo ejecute - 
outoldtimiesente su toreo, olguien debe diem,» los siste-
me productivos y los *tetemos de totormoidn y control, 
mamerto, poro su operooidn. 

¡.os distemos Productivo*. pu papel fundamental en la 
sociedad moderno. 

Sera dificil emeeror el papel fundamental que dula 
peden loe oísteis» productivo* eficaces en la eeeiedod si 
dorna y en nuestro estilo de vida. 



in realidad el sello de economía deeerrollodo llevo 

gonete° lo imagen de misten** productivo* 'orondo*, muy - 

°n'intuido*, eepeolollaedoe, acogotando* y eficientes:en 

cambio, el tirado° economía eubdemorrollodo incluye la 

imogen de aislemos productivo* pequeño*, ortegonoles, i-

neficiente*, movido* principalmente por lo* adroulo* de 

loe hombree y lo* bemtloo. Por supuesto, este controote-

de ~unes es uno explicación demosiodo 'Pimpis de lo di 

ferenclo *atinente entre lo* eoonoadoo deoorrollodos y - 

mubdeeerrollodoe. Lo tronsformocién del corécter de los-

oistemom productivo* de une economio eubdeoorrollode no 

oro:orín por el *ole uno economio desorrollode, pero uno-

pooledod modero» no puede *abolir con todo* *u* otribu--

to* de riouese moteriol *in •ue sietemo* productivo* *o-

rocterieticom. 

Mb realidad e* deoofortunodo le ochoolooldn que *e - 

how, entre uno grog producción por boro-hombre y un pue-
blo eborredor, industrioeo, 1whorim=0; mientrA9 Que se -

asignen los corooteristione personole* oontrerios a lo -

boj* producción por boro-hombre. U* posible oue lo* Ind.& 

viduo* miembros de uno economía corocterisodo por le bo-

j* producción por boro- hombre, trebejen mofe orduomente-

en sentido físico o orase de lo falto de mecontaooléo en 
le ejecución de lo* toreo* mita pesado*. 



La Economía de la Produccidn;  un problema de equilk_ 

brio de cogito*. 

Tombidn se consideres eficiente la economía con une -
gran producción por bora-hombre, e ineficiente a loa eooug 

mía con una oaraoterf.tic• contraria, pero lo eficiencia-
productiva es un t'inda» relativo que en esencia signifi 
ca:"Oon cuanta eficienoia se utilizan los reoureoa(insau - 
mos) apropiado. dieponibleo paro obtener una unidad &idea-

da, producto". Por ejemplo, en las economía* desarrolladas 
los *opto* de la maquinaria y el equipo son relativamente 

bajos, •centros que los costos del trabajo son relativa--
mente altos poroue reflejan la producción en general ele-
vado por hora-hombre de loa trabajadores de esa economía. 

Mea las economías deserrolledas, por lo común, los oostoe - 
relativo* son la • lo inversa (loe «tatos de las materias 
pueden ser altos o bajos en ambas situaciones, dependien-
do de mecho* factores). 

in consecuencia, en la eoonomía desarrollada, un sis 
tema productivo eficiente es el que utiliza la mecanizo--
014n en gran medida y relativamente poco trabajo para al-

canzar un mínimo costo, combinaido del capital, el trabajo 
y la• existencias primo* por unidad de producto. 

Pera un producto o servicio iddntico, producido en 
una eoonomfia subdesarrollada, un *lateo% eficiente de pr2 



duccidn invertir(' loe cantidades) relativo, de loe insumo* 
de capital y de trabajo para obtener un minino costo com-
binado de capitel, trabajo y uterino primos. Amboo dots 
mas podrían ser eficiente* si minimizaren los insumo* de-
recursos por unidad de producto o eervido. Esto es algo-
importante que ee debe entender en cuento el diedio *fi-
ces y le operad& de loe ~teme productivos. lo otos.. 
pre ee trate de utillior la técnico- mofe memenisede o suu 
matizada que se ~os", por el contrario, se trota de um-
diluir el mejor equilibrio de recurso. en cado situad& 

Aet pues, en le economía de lisien, un mistes» dios- 
Aedo poro una producción relativamente peque», por lo esi 
:eón se 'encontraría en el empleo del trabajo como insumo-
comprado el capitel 

11, Oseullge de un Sietes» de Prota,cidi Un proble-
ma de informad& y enelliele de decisiones. 

In ua sistema de producción dedo, el éxito de la ed-
ministrad& depende de loe planee de un *istmo de infoZ 
mei& aceres de lo que cató ocurriendo en realidad y de 
la formo en que ee reaccione ( se tosen destina».) ante-
lo* cambios de la demanda, el estado de loe inventarios,-
los calendarios, el nivel de lo colidad'y la innovación -
de productos y equipos. Al elaborar loe planee por» la o. 
perecí* o edminietracién de un oletea. productivo, nos -
vemos tentado, a achiguar lo. ~reo* disponibles en le - 



formo més eficaz para un prondebtioo dedo de la demands. 
Los recursos son unidades de capacidad productiva tales 
como el edmero de horas-hombre disponibles en horas regu-

lares y en tiempo eztro, productos en existencia, subcon-
trato* o magullo, »si como una ospocided amativo que suz 
te cuando s• presentan escoceos* o pedidos atrasados. 

Al elaborar los planeo de producción, ende una de • 
estas ospooidodee se ofrecen a un costo, y el mejor plan-

s•rí aquél que minuta• le sumo de todos los costee a lo-

largo de &lob perlédo futuro. 

Guando se tratan de slconser los objetivos de un 
plan, interfieren ciertos rentaseis* toles como folleo - 
del equipo, horrores humeo*, ~reponen** en la emeusp-
ole del flujo de pedido', vorirolone• de le calidad, oto. 
se consecuencia, se inventen siete■se pare el msntenimica 

to del calendario, el control de la calidad y el control-
d• costos a fin de conservar el orden en uno situseién-
en que el siete :es, de.  otro modo, tenderé en formo natural 

hacia el osos. 

plisterie de la Administrociém Científico. 
e desconoce •1 origen exacto del método cientifioo 

la escrito, con una entiguedoid de machos milenios, se han 
encontrado olmos individuales que usaron loe fundamentos-
del mismo. en el antiguo t•stemsnto se d• crédito a J•tro 



el suegro de »iodo, por un trotodo abre principios d• - 
orgonisacidn. 

21 economisto •soocie •ds■ Smith, qui& preantd o--
tonel& s lo economía de lo produccidn, escribió en 1776 

riouese de la ~nona" donde *barcal que lo divi --
eidn del triaba» tenlo tres ventaja bdeicee o *ober: el 
~arrollo de uno hotbilidod o destreza el ejecutor uns so 
lo toree en tormo repetitivo; un »horro en el tiempo Que-
normolmente as pierde el par de uno atividod e lo si—
guiente; y •1 invento de mriquina o herramienta ama poal 
oil ser el remaltodo ~mol de lo eopecioliseoidn de loe-
',tuerzo* Mama* en torea de »lomee reotringido. 

21 inglde Chorlo, B.bbags motemOtico que me intereed 
en la monutaturo, escribid sus ideo, en la obro "On the - 
***aovar ot meohinery and monutactureeo (1832). 

Sebbage descubrid el principio de la hobilidodee 11 
:atonta como boa poro el salario. 

Otra de la obeervaioneo de Adem Smith y %orla - 
!lobbies. 

Psdsriok %neto' toylor ingeniero norteamericano no: 
brindo "21 podre de la adminietrocidn científico", tus sin 
duda lo figura histérico motai importante en el desarrollo 
del campo de lo adminietrocidn de la produccidn. 



Smith y Bobbsge fueron oboervodoreo y escritores, -

mientras que Tsylor fue a la ves pensador y un reelissdor 

su proceso de inveetigscidn se bsed escencialmente en el 

mulliste de las obligociones y toreas de los jefe* de ta-

ller. Bn escancia, lo nueva fil000fío de Tsylor sostenía 

que el método científico podio y debía ser oplicodo a to-

dos los problemos de la administrocién, y que mediante u-

na inveetigsoidn científico, la adminiotrocién debía de—

terminar los método* de trabajo. 

Cebe menoionsr por dltiato a Henry L. %atto  oreé le - 

progronsoldn de la produocién: Fronk B. y Lillian B. Oil - 

breth, en 1910, se enfocaron si estudio científico de mo-

vimiento*. En %ropo, meto o asnos en la misma ¿polos, un -

ingeniero !rancie llowpdo Henry Joseph POyol o  publiod un 
libro titulado "Adminietration Industriellet (l'asnas" 

que se ocupo de los prinoipios generales de le administre 

oidn: en Pío  estos personajes contribuyeron a la adminis-
trecién elentífica, utilisondo el método científico. 

La Immo *enlata.  

il inoremento de la actividad en el campo generol de 

lo produccidn fue precedido por dos *oonteciai•ntos oca-

rridoo en los *Boa treintas, que ayudaron a establecer --

lee beses y eefislwron el onmino a seguir en el futuro 

0• tratd del desarrollo e introduecién del control - 



estadístico de lo colidod, militados por welter »sport 
en 1931, y el deeerrollo de lo teorís del muestreo de 
trabajo ( un procedimiento de muestreo poro determinor -

normo* de demora*, tiempo* de trabajo, etc.), reollsodo - 
por M.C. Tippett en 1934, en Ingloterro. Loe concepto* 
del control estadístico de lo colidod se difundieron rd 
pidamente y ee generolisd la oplicocidn de estos concep-
tos de probabilidad el control de lo colidod de loe pro. 

duetos, en eepeciel si inícieme* la Segundo Guerra Munli 

al. La aceptocide de loe concepto* bastos» del muestreo, 
loe enfríeme de control, etc. por porte de loe obrero*, 
les capoto*** y los odminiotrodoreo, fue un ocontecimien 
to preliminar importante poro lo que »brío que ocurrir 
durante el periddo de postguerra. 

111 ritmo actual del procreo* de loe conceptos, la 
teoría y la tdenion de lo odminietrocidn de lo producci-
dn, se tnieid poco ~pudo de lo Segunda Guerrro Mundial 

tomeatieweida de operocionee bélicas reolisodos por 
las fuersso ~das se tradujo en AWIVAA técnicas matem0 
ticos y de odloulo, y ~lord tsmbidn la idee de Aplicar 
las tdonicae antiguas A lo* problema, de lo conduccidn -
de la guerra. 

Pero adá tu. nide importonte el desarrollo de la eem 
putadora de alto velocidad que'permitid resolver proble- 

- :1 



Me de progromoglidn lineal en gran eololo. Se desarrolle-

ron también otro* enfoque, motemOticoo. le teorfo de las 

linees de espera que se »tifo utilizado durante *lob - -

tiempo en la industria telefdnice poro analizar los sichtt 

mos telefdnicoo, encontré splicocién en loo linea* de pro 

duecidn, los elmacenes de herremientoe, el montenimiento 

de las maquina*, etc. Se deporrollsron modelos de invente 

rio*, los modelos de reemploso, mentenimiento y lucha 002 

petitive es sumoron a le tendencia general de formai,» - 

olén de loe problema* productivos. 

¿Dénde nos ~controla** ahora? 

flan transcurrido casi dos siglos desde la oporioién 

de la obra de Mem Smith. ¿ Qué hemos aprendido durante -
este tiempo acerca de la odminicitraolé* de lo produocién? 

¿ Oudl es el nivel de nuestros conocimientos t.A1 calcu -

lar el posado podemos afirmo:» que loe resultado* hablan -

por si solos. Durante **te lapso, la admtaiotrecién de le 

produocién se he venido desarrollando en gran medida como 

una ciencia empírica aplicado. In estos doscientos anos -

hemos respondido al mercado creciente y al surgimiento de 
empresa, cada ves mle grandes, con la divipidn del trabo-

jo y le mecenizeoidn progresiva para aprovechar las 'con 

míos de ls produeoldn en gran escala. 

A través de loe ellos hemos aprendido e dieeflor mejo-

res lugares de trabajo, mejor equipo para el manejo de me, 

- 12- 



tenga** y mejore* edifinio* poro el olojomiento de los 

actividades productivas; hemos aprendido principios ha-

siso* de la iconos& de lo produccién y en consecuencia 

hemos Aprendido a emplear lo mono de obra , elaterio* --
prime y maquino* en un equilibrio delicodo paro respoR 
dar el cambio de lo* valores relativos de setos compo—

nentes 'delco, de la produccién. Remo* aprendido o con-
trolar los instemos de produccién que hemos dieeflodo pa 
ro que loe producto* o servicios eotiefol" lo. norme 
de colidsd y satín dioponible* <mondo se n'omiten y a 
un costo que puede pronosticar con ~tonto exactitud. 

Sélo en lo* Intime veinte »Roe hemos comenzado e 
dmerrollor principios que permiten diseeor instolociones 
y controlar ahitemos con nadó grado S* prediccién en 
cuento e su deeempefio: ésto e* uno medido correcto de --

nuestros conocimientos acerco de lo sidministrocién de le 
~mide. Ahora estamos empegando • elaborar respues- 
tasa problemas de alcance limitado, **hiendo que el re-
sultado e* dptimo, este es un progreso efectivo e indico 
que está avanzando la 'Asnino) que vislunbrd Tsylor. 

Así pues, en términos de la Adminiotrocidn de lo 
produeoidá soso (denota aplicada, nos enoontromos ahora 
en el ubre' de lo stop de desarrollo rápido. 

1 teorfo de los chistemos de producción se difundi- 

- 13 



ni y *be:mord oleteas, integrodoe oomo 

loe segmentos de un oleteas, sumentord 
pare dleensr elote:me de lnetsloolonee 
reoterfotiose prevlelblis. 

oonjuntos, no odio 
nuestro ospoolded - 

y control con o111-- 

 

• 

 

-14- 
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CAPITULO II 

HERRAMIENTAS DEL ADMINISTRADOR PARA LA SOLUCION  

DE LOS PROBLEMAS EN EL ÁREA DE PRODUCCION DE SERVICIOS 

lee herromientes de le mdminietroeidn técnico de le 
produeoldn que estén e le dielposioldn del Lieenoiedo en 
Adainietrooidn, son lea eiguientee: la. eepersrome por 
mitigo:bis,'  lo que nos doré uno basas 16,10. pero olool-
rioorle, y poder sof expliosr nodo une de ellPs, pero 
une mejor oompreneidn en pu npliogoidn y opsrsoidn pere 
tener en ~cenote, el oonooledento ~oto do loo siomool 

I DISBIO BE SISTEMAS DE PRODUCCION. 
e) D1seqo y Prooeeoe de Produooidn 
b) Pleneolidn de Proompoe 
o) Looslisooldn de lo riente 
d) Diebtribuoidn de loso InetPleoiones !bloom 
e) Norme de Produooldn y Med1o1dn del Trebejo. 

II.PLANEACION Y CONTROL DE OPERACIONES 
e) aletear,* de Inventorloe y de Produeoidn 
b) Prondetiooe 
o) Líneee de Espere 
d) oratilos de Client 
e) Progrosmooldn Unen 
el Modelo de Aeigneoidn 
e2 Modelo de Troneporte 
e3 Método Critico 
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ed Mitodo Simplex 
t) LA S1mulmeién 
e) Lo Nato Crítilo 
h) Monten1n1ento 
1) Control de lo Colidod 

III.MEDIDAS DE H/GI114 Y SEGURIDAD. 

• 

• 

• 
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MIMO DS SISTEMAS Dl PRODUCCION.  
•) Dieefto r Proceso* de Producción.  

Loe problemo* relotivoo e los *loteo,* de producción 
pueden dividir*, en do* amplio, Ores*. Uno de ellos com.-

prende lo* problemoo relacionados con el dimití(' de siete-
mo de producción: lo otra implica problemoo relocionados 

con el andliale de dio e dio y con el control de lo* ope-
raciones. 

In el dime% de lo producción os determino el mínimo 
costo poolble de la produceién de una pies* o un producto 
Por lo tanto, es obvio que el momento oportuno poro empe-
zar e pensar en los modo* belfeicos de lo producoión de pis 

so* y producto* *e debe reolisar en la etapa de disieflo. 

Los procePos de producción abarcan el *Papo de lo. - 
torees monuole* basta los citemos de hombro-miouino, e in 
*luye los prooeoos eutomOticom en donde lo mono de obre 

e* indirecto o de vieiloncio. lis torea* monusles, por lo 

común en combimicidn con instrumentos mecOnioos, conetitm 
Yen un. aran proporción de lo actividad productiva. 

Lee operaciones monuole* o los de hombre-máquina tia 
nen un fuerte componente manual, son tfpicom del trabajo 
de ensamblado, de loe oficinas, plantas de lowdo, super - 
mercodoe, bompitoleo, etc. 

ls 



b) Ploneoeidn d• erooestoo.  

Lo ploneoeidn de proeepos d• fobrieonién debe sope 

*Mear enseguida, •n formo ouidod000mente detalloda 

lo• procesos Oso e• ~asieron y su eoneeeueneia por* 1,2 
orar eloonser •1 costo mínimo de prodwoida de une pises 
o un producto. 

in 10 Plosisoléo do Pr000000  •a indiepenooble •l um,  
eo de hojas d• ruta y de bojo, de operoolén que reosoloo 
lee operooloneo sus ••' rooslorm, lo eeeuenoio de opere-

ohms. las berromientoe ~Morse que ee n•ossitpn, .-

loo ¡holm do sPirogián 'atto/idea ete. Se pueden ~II 
dorar loe planee de proemio* soso insumo, pero el ~e—
rren° de uno diptribuoidn. go lo siguiente grOtioo s• 
observo el sorgo oonaeptuol genero' d• lo ploneoeién d• 
proemios. 

o) L000liseeién de lo Planta,  

El die•Bo de un oletee» d• produeoids ~indo d• es 
l000liseeión, poroue los footoree tfoi#:oo reaultonteo ig 
!luyen en la dietribuoidn interne, y porque lo loosliee-
«én determino en porte loe costos de op•rsoids y d• ce-
pitol. 
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Lopecifilocioneo y reQu•rt-
n • • del d e Mo 

Prondoticoo d• d•mpn 
do d• verd$doe  

DipeMo Funciono' 

Plomos% y •opecificocioneo 

do lo que oe hora 

J'ego de lo Produccién:de- 
e 

Deoi•ioneo relativo• a lo* 
proceso•; •e1•ooidn entre 
proceso• Plternptivoil. 

Analista de producto* 
granos* de •n**oblado 
granos* de flujo 

Deoi•iones de fabricar 

6 
comprar 

Hoja* de ruta* y hoja• de 21 	isieno del 

Modificaciones de loe planee 
de proceso• debido• a loe - 
orregloe,la* preferencias de 
calidad y lo dieponibilidod 
de Wouinoo. 

pernotan; •epecificpeionep de 
como manufacturar. 

lupPr de 
traba joy 
herromient 

DIAGRAMA DEL DESARROLLO UMBRAL DE LOS MARES Die PHOCUSO 
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Pootoree d• 1~1150016n de plointoo indurtriples: 

1.- Unidades Midiese 
- Caraot•rietioas del servicio. 

- Locelissoldn y dietribucidn geogriffiee *atusa y fu- 

tura. 
- Tipo de "orlo,. 
- Logieticm de dietribuviént 

Distancias, 9ocito* de flete, inventario*, tiempo* - 

de trentsportoeidn. 

2.- Meterle* Primo* 
- Puente* de moterime primo* 

- Dipronibilided preeent• y futuro 
- Logístico de dietribulién: 

Distancie, costo de flete*, inventarios, tiempo*. 
- Materia* prime sustitutas. 
- Aspecto* relscionmdos con importmeionee. 

3.- Aspecto* Pisaste* 

- Impueetoe federales y locolee. 
- Incentivo* federsi•s y •etstsies. 

- Político* de deeeentrolisoeidn induotrisl y destorro 
lío regionol. 

4.- Condiciones ClimWtiome 

- Altura *obre el nivel del mmr. 
- Condiciones de temperoturo y bumedmd. 

- 21... 



— Wpoeicidn • temblor'', bursconeo, etc. 

— Efecto de !actores cliaotticop en invereién. 

— Amo 

— Disponibilidad, cnntidod, reouiehitop legnleoh. 
▪ Onlidnd, carecterbtices bioldaicne y quinten,. 

▪ Confisbilidod 

— Costos. 

Energía eléctrico' y combustible,. 

onntidod 

— calidad, emoterísitions de las fuente*. 

• Confiabilided de fuente, de corriente eléctries. 
▪ Neeeeided de fuente de energía, 
▪ Costos. 

— Control Ambiental. 

— Leyes y eopecificscionee relncionodop con el control 
*Mienten: aire, ogeo. tierra. 

— Concentrocide induptriol, contominocide Atmosférica. 

Medio. de disposición de ofluentee. 
— Medios de disposidén de deeperdicioe. 

Coaaniencionee. 

— hoilideides pro troneportPcién del personal, 
— %Ufano y teligroio. 
▪ Servioio de correo. 

22. 



9.- Medios de troneporte 
- Perrocorrilee. 
- CerreterPe. 
- Vine fluvieles y noritinmh. 
- Tronsportiolián *oree. 
▪ ~unos de legistice fecuencis, «iota*, confisbill 

dedo  tiempo, dietencims. 

Mino de ObrP 
▪ DisPenibilid"' "lid" 
▪ Relolciones eindicoles, influenois de sindinotos lo- 

oplee. 
▪ Costo,. 

Doyerrollo del Imor 
▪ Cersocterfeticee del terreno, egipcio, costo. 

Reetetencis del terroso. 
- Acceso p ferrocorrilee, ~meterse. 
- ~eco e fuentes de egus, energh, corriente eléctri 
OO. 

▪ 111,130mio pare  eximmeién 
.0 Provisiones y ~vicio pProi expensién en plontee exie 

tente,. Menee futuros en otro, Unes,. 

12.- ~setos ~loe. 
- Servicio* péblicom en genero'. 
- Legielo*ién fiscal 

as 23 



d) Distribucidn de loe Instolocione. Phiess. 
La distribucidn interna de lo planto repreeento le fo-

se de integrseidn del ~odio de un sistema productivo. 111 

objetivo Wel,» de lo distribucidn se el desarrollo de un 
misten» productivo que estisfogo los reouerimientoe de e 
PPoldiad y <Maldad en lo forms ni. *condales. Aquí las os-
peeltieselonee de qui producir (pleno*  y onmilliti"lioles 
como produOir (bojes de ruta y hojeo de opermcidn), y - 
cuento producir (Prondetleos, pedidos o contritos) sirven 
de bree sl desarrollo de un *lotees de produeoldn inte --

(1140. 

lote ~toma  *integrado debe cmpre* de leo walquinse, 
loe lugares de trebejo y el olmocensetiento en leo ~tido 
dee que se regule:ion pra la deterninseldn de prosigue.* - 
viables de los diversohio plenos y producto.; un sistema' de 
transporte que :aoville* lae pies** y productos e trombo -
del sistem, y servicio. auxiliare. de produceldn, toles 
cono ousrtoe de berrsnientos y talleres de mantenimiento; 
y de personal, trles coso instalaciones médicos y cafete-
rías. 

Hay dos tipos de dietribueldn: lo de proceso y la de -
producto. 

Dietribtieidn de proceso.- Aqui el equipo se coloco en 
grupos. 

Dietribuoidn de producto... Aquí la disitribueldn del --
equipo se determine conforme e la plise o producto • 

- ?4 - 



Técnicas «ratico, de la distribución. 

Lee distribuciones física* de las plantas, comuneen-

te se realizan en su inicio con la construcción de mode--

loe de doe y tres dimensiones. Netos auxiliares graficos-

son importantes poro tener una idea del deserrollo del - 

dieefio de la m‘quine complejo que se llama planta manufac 

turerw. Lo distribucidn resultante exprima las erpeoifica 

alones que establece el dizieflador acerca de la localiza--

cidn de todo el equipo, las (reas de almacenamiento, el -

espacio de pasillos, loe servicios, etc. y las relaciones 

existentes entre mécuinoe y departamentos. 

Así puse, la diatribucidn requiere una ~nota de 

decisiones importantes relativas a la capacidad, el tipo 

de distribución, el equipo, loa tipos de edificio, el sn-

ob° de lee nave*, etc. 

e) Norme de Producción y Nedieldn del Trabado. 

Las normes de produccidn consisten 6 evitan enfocadas 
• la metodología del trabajo de un din ordinoirio en dife-
rentes tipo. de empleo.. lote normas de producción eatabli 

can cuantas pieza*, ensambles, etc., se deben producir 

por minuto, hora o día o bien, indican la cantidad de ti-
empo que se concede como norma poro la produccidn de una 
unidad de trabajo. Lee norme de producción se diseñan --
para determinar el volumen de produccidn que se espera de 
un empleado, pero incluyen otras coses Mear% del trabajo. 

.25. 



gh realidad, lo* normo* de produacidn incluyen tole 

rancio* normales poro el decaerle°, las demore* que oau--

rren aovo porte del trabajo, el tiempo poro loo neceeldo 

des personale* y , cuando se troto de trabajos pesado*, 

lo fatigo física. 

Los norma* de producen& euminietron datos que con 

bésicos para la solución de muchos problema de tome de 

decisiones en la produallén. Lo norma de produaci& tie-

ne uno importancia fundamental porque el ',meto de la ma-

no de obra ea un factor predominante que influye en mu—

chas decisiones que *e deben tomar. Por ejemplo, loe de-

cisiones de fabricar o comprar, de reposición de eouipo 

y de selección de ciertos proweo* de manufactura, requi 

oren estimaciones de los costos de mano de obro osi como 

estimaciones de atrae aoptoo.Usto* deaiolone* requieren 

necesariamente uno **timen& de lo producaidn que puede 

operarse por unidad de tiempo. 

Loe normo* de produacién proporcionan también doto* 

bésicos que se utilisan en la operealén diaria de une .11.111. 

planta. Por ejemplo, le programación o cargo de loe mé—

quinos exije el conocimiento de lo* requerimientos de 

tiempos proyectados poro loe diversos pedidos. 

Por ditimo, las normo* de produenidn suministran lo 

base del control del costo de la mano de obra. Al medir 
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lo eficienoia del trobojodor por coal:o:niel& oon lo efi-

otonota normal, mo pueden cAlculor fndioeo poro troboja-
dores •n lo portioulor, deportomentos o decistione* 
pista* y aún planta'entera.11Stos índices permiten com-
para lo enciendo de trabajos de tipo totalmente di*--
tinto. Lo* anotemos de determinaldn del costo normal de 
la mano do obra y lo* *Memo* de alai°, de incentivo* 
se basan en lo* norma de produccidn; esta forma son - 
dtiles en tantas formes en el diario, la operPoidn y oon 
trol de los ~temo* de produccidn, que *e les puede con 
dderor como dato* verdadormente beteicoo. 

Medicidn del Trabajo. 

Lo modloide del trabajo oix la oplicacidn de técni—
cos por* determina el tiempo oue invierte un troboja--
dor calificado en llevor a'sobo una toreo definida efec-

tué:Molo segdn una normo de ejeouoidn preestoblooldo. 

Objeto de le Medicidn del Trabojo. 

1r medid& del trobojo, como su nombre lo indios, 
•s el medio por el cual lo direceidn puede medir el tila 
po que se invierte en ejecuta una operación o uno serie 
de operaciones de tal formo que el tiempo improductivo -
•• destaque y seo posible **j'oral° del tiempo produoti-
ye. Así, *e deecubren su existencia, su notursleso • IR 
portando Que antes eetobon oculta dentro del tiempo --
total. 
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Usos de 1* Medicién del Trebejo. 

Revelar le existencia y le* ~me* del tiempo impro 

duotivo es importante, pero posiblemente lo POP menos o 

la larga, que Mor tiempos tipo acertado* puesto que es 

tos se montendrin mientras continúe el trebejo a que *e 

refieren y deberan hacer notar todo el tiempo improducti 

vo o trebejo adicional. 

Se puede empleer la medicidn del trabajo pera: 

- Comparar la eficiencia de vario, método*: en i --

gueldsd de condiciones, el mejor Ibera el que lleve seno* 

tiempo. 

- Reportir el trabajo dentro de los equipo*, con a-

yude de diagramas de actividad** mdltiple, pare oue, en 

lo posible, le toque a cada cual una toree que lleve el 

mismo tiempo. 

- Determinar, mediante diagrama, de actividades mdl 

tiples, operario y mOquinse, el ndmero de maquine* que 

puede atender un operario. 

- Obtener informacidn en oué basar el programa de 

producoidn, incluyendo datos *obre el equipo y la mano 

de obra aue *e necesitaran para cumplir el plan de traba 

jo, y aprovechar la capacidad de producción. 

- Obtener informacidn en qué basar presupuestos de 

ofertas, precio* de venta y plomo* de entrega. 

- lijar normo* *obre uso de la menuineris y desseen 

no de la mano de obra QUO puedan ser utilizados con cual 

quiere de loe fine* que anteceden y como base de siete-- 



me de incentivo*. 
- Obtener informaeién que permito controlo'. lo* QOP 

tos de mono de obro. y Mor y mantener noto* reeual*--
res. 

Se puede ver, que lo medicidn del trabajo propornio 
na lo informonidn bémio* neomeri* potra llegar a organi-
zar y controlar loe Petividode* de la emprima en que in-
terviene el tootor tiempo. 

La forma en que *e *plica entonces *e entenderá me-
jor deopude de ver nomo *e nolnullin loa tiempo* tipo. 

?denle.* de Medición del Trabajo. 
Son loe siguiente*: 

- tetudio de tiempo* 
- Muestreo de Plotividades, oonversidn y muestreo de 

•otividsdes valoradas. 
- Sinteel, de loe dato* tipo. 
- Sistemas de tiempo* predeterminado* de lo* movi—

miento*. 
- Iveluaoidn. 
- tvolueoidn onolftioa. 
- tvaluanidn nomperptivo. 

De elite* tinniose, examinaremos primordialmente el 
estudio de tiempo*, que e* el instrumento boleto° de me- 
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dicién del trobojo. 
Procedimiento bdoico ( del eetudio del trabajo): 
- Seleccionar el trabajo que vo o per objeto de eti-

tudio. 
- Regietror todo* lo* doto. relotivo* s lo* oiroune 

t'inciso en oue a. renio» el trabajo, a loe método*, y a 
lo* elemento* de oetividod que :imponen. 

Medir la contidod de trabajo de codo elemento, ex--
preeondolo en tiempo ~finte la técnico mofo apropiada -
de medición del trabajo. 

- lbcominor lo* doto* registrado* y el detalle de --
lo* elemento* Ion ePpfritu crítico. 

- Compilar el tiempo de la operación previniendo 
m'Intenso para breve» deeconpoo, neceeidoder personales, 
contingencias, etc. 

- Definir eon preeishidn la *cric de octividoodeo y -
el método de operación a lo. que corresponde el tiempo -
computado y notifico* oue dee eerd el tiempo tipo pare -
lee actividades y método* empecificodoe. 

El estudio de Tiempo*. 
el estudio de tiempo* so una tdenieo de medición --

del trabajo, empleada para repiebtror lo* tiempo* y rit--
moe de trabajo correspondiente* a loe elementos de uno -
torea definido, efectuada en condicione* determinadas, y 
poro :molimor le» dato. r fin de averiguar el tiempo re-
querido poro efectuar lo toreo Pepdn uno norma de ejecu-
«én preeetoblecido. 
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Moteriol Pundomentol: 

- Un orondmetro 

- Un toblero de obehervogionee. 

- Alguno* 14pioee. 
- Pormeloirloe de estudio de tiempos. 

Setos son loe dtilee que debe llevPr en todo momead-

to el eepeoiellete, pero odemile tendri en su origino: 

- Regloo de galgulo. 
- Un reloj exogto son oegundero. 

- Instrumento* poro medir: *int» métrigo, reglo de 

metal, miordmetro, bolonee de reportes, t'el:diestro (*ente 

dor de vueltos) y quisito otro* instrumentos orine*, se--

glin el tipo de trobojo que estudie. 

• 

• 

• 
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II. PLANEACION Y CONTROL DE OPERACIONES. 

o) Sistema de Inventario* y de Producción. 
El are* de control de inventarios es aquello" en 

la cual les firma de orglinisoeidn debe deoidir que !abre--
leo de inventario se pueden ~tener econditesmentel te-

les invontsrio,  oonoisten en ~tenso primo y pertee 
piscos eomPonentee, y son juntos terminado* que lo com-

pañía u organismo adquiere de fuente* externa*, y pert--
se y conjunto* terminado* que les compone adema fdbriee. 
Le raedn de (me se deba tomar uno delioidn en relpeldn -
con les centidadee de artículos comprado* y fabricado* - 
eue se deben mantener en depdeito, e* que hoy cierto* --
ventaja* y deeventajoe de costos que deben aeociaree --- 
con codo una de loe unidede* del inventario que mantiene 
la firma. Sin embargo, para un articulo o pises determi-
~o(o), babrd un nivel de inventario aue producirá un -
costo tetol que seri inferior el cogito total originado -
por cualquier otro nivel. 

Lo que debe hacer la firma, e* determinar oual de -
ello* e* el nivel mots econdmico para cada ortfoulo o pkt 
me comprado(o) y febricodo(P), y luego mantener el inven 
tarso o ente nivel. 

Le Puneidn de Inventarios. 

Coda firmo *e debe preocupar por el control de in-- 
ventano*, porque mito* depempeMan 0~0* funciones im. 
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portentos. En primer tutor, oirven poro lompenoor lo* e-

rror** que se presentan en la prediecidn de lo degrado -
de lo. producto* o piezgo de lo empresa. Si no considero 
mc* toda* le* demi* razones poro ~tener inventario., - 
uno copooldod poro predecir la demande *adieto de varios-
producrto* o pieza* eliminord la neeeoldod de m'atener -

inventarios. 
Otra rosdn para mantener inventario* es ous un. dio 

possielén de hoeerlo permite a la firmo comprar o rObri--

eer en tomoflo* de lote **anémico. 

Lote econésino: Se define cono la lontidod de pedi-
dee oue minimizo la sumo del *opto de montenimiento de -
inventarios y del *opto de pedido*. 

~ore* pertinente* poro ~tener un inventario: 
- Descuento* por ~tido.), en la compro de criterio-

les conforme al preeio unitario de copra. 
- Costos de inotoloeién. 
- Costo* direoto* de moteriol. 
- Costo* direeto* de trabajo. 
- Costos de control de produeeién y obtención. 
- Costo* de boro* entro* y primo* de turno. 
- Costos de contrato, odieotromiento y despido. 
- Costo* de depreliocién. 
- Pedidos perdidos de ~mirlo* o cliente*. 
- Deterioro. 
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- Obeoleeeneip. 

- Impuesitop. 

- 

- Costos de plweenpmiento. 

- Costoe de ~nejo. 

Control de Inventerioe bajo oerteim. 

Le tiente& motei epropiodP para reolitmr comprwolo--

nee de coto y logrer el control de inventPrioo, es el -

atetemos del »bino-Mínimo que oonpieté: 

1.- Determiner el inventario mínimo que ee deeee. 

2.- 11 punto de nuevo, pedido*. 

3.- La *entidad de nuevoe pedido* o temsfo de lote. 

4.- Lm tse* de consumo de pieese o produotop(por tifo o 

me). 

5.- El inventnrio promedio. 

Vemos les emocione* que utilizo 'Peto téonioss 

Eouneidn del punto de nuevo pedido.- 

Punto de nuevo pedido inventario mínimo + tiempo de ob 

tensión de lonpumo. 

lioueoién del lote económico.- 

x 
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Significado de literales: 

X = Lote eoondmioo 

C = Tase de coneumo (Por día o por time) 

= Costo de pedido 

E = Costo de mantenimiento por unidad. 

Souocién del costo del pedido anual. 
cpA = 	( B)  

Remecido del coleto anual de mantenimiento.- 

X 
CMA= 	( E) 2 

ecuación del costo anual total.- 

	

OB 	XI CT= 	4- 

	

X 	2 

b) Prondatiooe. 

111 pronértilo de le demondo ee un elemento critico 

en algunos de lo* modelos de decisión mote importantes -

para lo producelén y la administración de operaciones,-

en particular lo* que *e relacionan con los inventarios 

la plonepoidn y progrPmeidn opreyodoe, y el control de 

la producción. 

Si un pronóstico puede ser ~do por la gerencia de pro 

duocién, debe llevar loe siguientes condiciones: 

- El pronóstico debe definir la demando superada en uní 

dode* física*. 



- 11 prond•tioo debe incluir también une indicación de -

1s probable vorlooldn en torno e le demande •eperada,-

ad■itiendo sin embargo, aquella informocidn CM* e menu-

do es muy difícil de •valuar. 

- 11 prond•tioo debe repetirse en perídodoe futuros poro 

permitir los ajuste• necesarios de produccién. 

- Pinslmente, el prondetioo debe ser basto cierto punto 

digno de confíense, puesto que, errores en el mismo --

pueden costar considerables montos de dinero. 

Iscencielmente, el prondetioo de lo demanda es uno berro 

miente muy dtii que sirve pera: 

- Determinar los objetivo., presupuestos y cuotas de pe-

didos por unidad médico, por pieza. etc. 

• Orgeniser el departamento de producción, para que éste 

opere eficientemente con el inventPrio posible. 

- Programar eficientemente lo produccidn. 

- Determinar loe inventario, en élmscen de piezas de ro-
pa. 

• Determinar la .pouinaria y mano de obra oue se redimí-
teré. 
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- Suministrar uno boas por* lo ploneonién del pereonol - 

neceeorio, tonto en lo que *e refiere al deportomento 

de producnién, como ol de todo lo planta. 

- Suminietrer loe boom' poro coloulor el capital que *e 

neoepiteré poro finenoior lo operooldn. 

Metodo del pronéetioo.- 

Ezioten diferente* método* poro enfocar un proa& - 

tico de demendo, enunniemoe loe @vio:tinte*: 

- Opinién de ejeoutivo* y conjeturo* de intuieida. 

endlleis de indioodore* coonémiooe. 

- Método de norrelocién, y 

- Método de mínimos cuodrodoe. 

De loe método* enunniodo*, el mé* eficaz e* el de -

mínimo* cuodrodo*, tientoa eetédietioo meteadtile pare -

resolver problemo* de eetimoolén de ventile, produocidn, 

etc. 

Comunmente este tontos *e usa poro extropelor la - 

demendo hiotdrino pasada y poro ajustar nivele* de pro--

dm:atén • inventarios a corto plome. 

Procedimiento poro aplicar este método: 

1) Determinar lo eouoeién de la línea rento: 

Y. A • »X 
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54,  emplean do* ~aficiones poro determinor loe volare, 

de A y B: 

(É Y ) (4EX2) - 141X) (*XY) 
N X2 	( 	)2  

NE.XY - 	) (&Y ) 
N é x2 
	

( 202  

In términos de prondotico es: 

YP- A BX 

Mn la que: 
YP l'olor de lo tendencia poro el periddo X 

X 	Periddo de tiempo. 
A es Valor de YP en un punto bose. 

pendiente o monto de aumento o dieminunidh en YP 

por cado mueblo unitario en X. 

3) Be construye la curvo de la tendencio empleando lo - 
fdrmnlo de prondotino YP- A 4. BX 

o) Lineas de !lepero. 

Mucho, tipo. de problemoo de la produccidn eaton --
descrito* por lo formocidn de línea* de espero (colo* 
de olgnin insumo dirigido bocio el oistemo de producq 
dn o subeietemoo. 

11 procesomiento ocurre dentro del 'lotees y la inte- 
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raccién del tiempo de les llegedss; y el requerido poro 

el procesamiento, determina característicos ton impor—
tantes de lo oituncidn como lo logitud probable de lo -

linee de espera, el nd'imero promedio de la línea, inclu-
yendo el que se esté procesando, el tiempo promedio que 
un insumo espera y el tiempo promedio eme empleo en lo 
espera y en el procesamiento. 

Existe une gran variedad de eitusciones problemati 
ese, aparentemente diversas, que ahora se ebbe que pue-

den ser deeeritso por el modelo general de le línea de 
espere, In todos los WIPCP tenemos un insumo que llegé 

• una inetelsoién pera recibir serioio o procesamiento 
El tiempo entre la llegeda de insumos individuales sl --

punto de servicio, ocurre eomunmente al asar= de topera 
semejante, el tiempo de servicio o prooesamiento, por lo 
general, ee una variable eetoodetion. 

Existen cuatro estructuro. basicam en los situacio-
nes de la línea de espera, los cuales describen los con-

dicione* generale* en el lugar de servicio. La •ituacidn 
mée simple ocurre cuando las unidades que llegan formen 
una sola línea que espera recibir el servicio mediante -
una sola inetelscién de procesamiento: por ejemplo, una 

peluquería atendida por un edlo peluquero. Esto es lo --
que ee conoce como de una sola fase, de un solo eanal.Bi 



se aumento el ndmero de estaciones de procesamiento(dos 
o mde peluqueros), pero adn se mantiene una línea de e* 
pera, tenemos el caso de un canal m'atiple, y una sola 
fase, yo oue un cliente puede ser atendido por cuslquie 
re de los peluqueros. 

Una línea de ensamble sencilla tiene cierto ndmero 
de medio* de servicio culo esta en serie o en tdátteme  y 

es el caso de un solo canal y fose mdltiple. Pinelmente 
tenemos el caso de canal y fose mdltiple*, el cual po--
driá ejemplificeree por sis de dos o mde líneas prole 
lee de produecién. 

alura ottSradja piedloiebliehi on -
neo de merma  

Facilidad de eerviCio: 
1.14nee de espera 	e) Un vedlo canal, coso de une - 

sola fase. 

2. Línea de espere 

3. Línea de espero 

Facilidad de servicio: 
b)Canal mdltiple, *sao de una 

sola fose. 

oFecilided de servicio: 
Un edlo canal, caso de fase 
mdltiple. 
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facilidad de servicio: 
Linee de espere 
	

d) Canal mdltiple, ceso de 

fase mdltiple. 

Dietribuoión de loe tiempos de lleeds y de servicios' 

Los modelos basteo, condnes de líneP de espero se hen de 

serrolledo en 1.1 suposición de que lee tasas de llegsde 

siguen lo distribución de Poisson y de que los tiempo, - 

de servicio siguen 1P iitribucién exponencial negetivs.-

Esto situsoién se le cono** comunmente como el cepo de -

llegado de Poisson- tiempo exponenciel de espere. Estos 

suposiciones son e menudo lo suficientemente validos en 

situaciones operantes. 

Elementos del modelo de Unes de impero poro' Alguno, si-

tuaciones conocideis. 

UNIDAD 
OJE LLEGA 

INSTALACION 
D8 SERVICIO 
O PROCESAL 

Muelle* 

'SERVICIO O PRO 
CESO QUE SE M- 
40TA EJECUTANDO 

041,110 y ~-
carga. 

-Boros* que es 
tren a un pu. 
arto. 

»roo, 

- Ibmtenimienui 
to y repare- 
sida de sed-- 
quino*. 

, . 

Odquinwe 
~compuse- 
tes. 

Grupo de 
repprocién 

Reanimación 
de maquinas. 

- Lineo de ea 
*sable no - 
seedniffle. 

Piesse QUO 
se van e - 
enesmbler. 

Opereciénes 
, de ensamble 
individual 
6 de toda lí 
nes 

Olb..••• . •••". 

~sable 



- Consultorio 
de un médico Pa'isntes Módico. sus 

empleados y 
equipo. 

Consulte . 

- Compre de - 
oomeetiblee 
en superen 
vado. 

1 

1 
 

Clientes clon 
corroe 
*oreados de 
oomeetiblee. 

Ce je 

Calculo de 
le cuente, 
reoibo de 
Paso y 0,11-
peque de - 
le meroon- 

1 	oio. 

Definid& de lee Uterino, y ftirmulee utilizadas en lee 
ifneee de espera, de *mol simple en uno poblooién infi-
nito: 

- Tases de llovida; est el ndeero de unidades en un 

tiempo que bemol' fijado. 

- Tasa de servicio, ee el ndeero de unidades que --

llepon realmente en el tiempo fijado. 

Y - Intensidad de trafigoe; es ln relooidn de loe doe 

anteriores. 

L9 mi Numero esperado en lo *ola o INIA, es el número de 
gentes en une colo en espere de ser atendido, 

«Aro Tiempo esperado en lo eols, tiempo estimodo que - 

emplee un oliente esperado en lo cola. 

- 43 - 



W) • Tiempo •sp•rodo en •1 sistema, tiempo •stimodo -
que emplee uno persono en lo °ole, molo •1 que --
emplee siendo &tendido. 

W a Wq 

Ndmero esperodo en uno•oolo no l'ocio, •1 ndmero -
promedio o mísero eutü■ado de olientes que espe—
ren en lo línea, excluyendo oouellao psriddos *N 
los cueles lo linee está ~h. 

Probsbilidod de encontror (n) unidades en el ate-
temos 

4411,  Tiempo ecitimodo de espere en une colo no milete, -
tiempo estimado que uno persone en una cola en el 
ceso que decide esperor. 

Pjla Le probobilidad de hoyar el oiotema ocupado o uti 
Ádt. negocié,' del oletear,. 
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.11 Lo prebobilldwd d• hoyar el eleteno voefo 
/4" u *eine°. 

Loe siguiente, ecuonienee *en valido, eieapre y luondo: 

< 

I. 

 
= 	• Minero esperado en lo colo. 

Ndiere eoperode en el eietemo. 
d4(--,/ 

15/5 yeupe eoperode en lo Inin, 

tu= 	m Tiempo eopersde Mi el oleteo» 
4- 

r< = Indios el ndiero de oenelee de eerrioio 

L IN= 2  1. Wuro imperado en lo oolo no vooll 
4-7) 

141=47171- Tiempo eeperodo en lo oole, poro colo. 
no 'nieto*. 
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Pérmulos de linea de espero multiconol (g) 

La probabilidad de hoyar vació el oiotema so: 

?)=-. 	.11  
AT:S.-ii_a_\11 /4. Fi 	vs 
nr: o 	n! ‘.114  ) 	Lk ! 

Lo probabilidad de que una unidad que llego tengo que ea 

peror e  o ose, lo probabilidod de cue hoyo k d rade uni-
dades en el eistemo es: 

Kt -41 	)11 	;1 Pc1  
El ndmero esperado en el *lotear ea: 

.V44  

El nuera (1);Q 	2  o en (1.15411; t.'1)  

Lq —  2  
g- . ( 	(f 	.;? y- 

Tiempo esperado en la cola: 

kia 	7a)  
" i)! KAI 

Tiempo esperado en el piotemos 
/7/ \A 

tki=  il/A) 

(P V) 

./1  

Cliente -.unidad Que llego requiriendo arcón servicio ,- 

pueden ser personas, mouinoo, porteo, camio- 

nes, etc. 

Colo 	* Linea de espero: número d• unidades que espe—
ren ser otendidoe( no incluir a la unidad que 
está siendo atendida ). 
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Canal de 
servicio • Es el proceso o *tetemos que esté efectuando -

el servicio pero lo unidad. Elite puede por --

pielple o multicanal. 

d) Gréfices de Gentt. 
Yo no debe tenerse la menor dudo que en lo induotrio 
moderno, lo ploneecidn representa los cimientos *obre 

loe ovale* va o codificar su eupervivenolm y *u éxito 

'condoleos 

Per* lograr uno bueno planeacidn es neceeerio coneide 

:bar el factor que lleva implícito épta mismo. A este 

factor se le llama programecidn, y progresar signifi-

co eetoblecer un horario dePtinado P 10111 actividad.* 
que reouleren las inptitucions* productivas; por ejes  
plo: horario* pare órdenes de fabricación, utilizando 

los medios de producción disponible* en la fébrica, -
horarios de autobuses y aviones, programes pare moon-
tecimiento* deportivos u horario* escolares. 

Diagrama de Cargo d Gréfica de Gentt. 

Este diegrass relaciono el programa referido al tiem-
po y la oantided o cargo de trabajo oue debe llevares 
e oebo. Mete diogrmso nos ayudo a preveer con ontici-
pacidn, la carga de trabajo de una adouina, un depar-

tamento de fabricación o toda lo planto. Lo carga out 
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le eopeolfloaree en función de boro* d• trebejo. 

Simboloo que utilizo eete dlogromo, ein emborgo godo or 
genieno puede oreor lo. suyo*: 

!nioto de uno ootividod. 

fin d• uno ootividod. 

Aotividod propueoto 

1 
1 líneo grumo sueStro el pro - 
greeo reol de uno actividad. 

Tleepo rewervodo poro solivia*. 

deo no productivoo tole, come 
@arreglo, de maquino*, o ~tent-
miento. 

Ventojoe de lo Orlfloo de Gente. 
Lo groffico de Gsntt ee féell,de elaborar oon papel, 
pie y reglo. 

si lotee graflooe con condenoodoo. Pueden ouotituir todo 

un oroblvo lleno de informe:16n. 
- Son netseente dinWmiooe, yo que proporolonon uno t -

gen nueve del proveo@ productivo. 
- No eo neoesorio reoordor tonto informal& poro poder 

comportar el trobojo ploneodo y el *Tono' del mien*. 



El objetivo de lo Graffico d• Gentt •e el de planear y con 

trolor lo produoción y •1 de proveer, II 11# 'prenoto, de -
un dispositivo outOmltioo poro determinar posible* fuen-

tes de dificultades. 

e) Programación Lineal. 

Le progromooidn lineal e* uno técnico motemItico nueve, 
deeerrolledo duronte la Segundo Guerra 'bandín. Su va—
lor para la odminietrocién de la producción coneiete en 
que a menudo se puede oplicor para la solución de pro—
blemas de s'agnación muy► complejos que involucran un - 
un gran ndmero de ~Jables. Ante* del desarrollo de la 

progrommelds lineal, esto clase de problemas eólo se po 
dio enfocar **diente modelo* grOficop y Imlumidtieom. 
Loe soluciones se encontraban por medio de oproximoolo-
nee sucesiva*, y nadie **tobo seguro de haber obtenido 
lo mayor solución. 

Lo progromaciés lineal *e aplica principalmente a los -

problema de emigración de trabajo* e hombre y a maqui-
nes, debido* e los problemas de prodimidn e  de la esca-
see de recurso* humanos y material•* con loe que se --
cuenta por* el proceso de troneformoción. le decir el -
gerente de producción trata de seleccionar la qqabinp..-

ción de recursos que produces lo mayor *entidad de pro-

ductos al mato mita bajo posible. 

Modo de aplicación.- tete método es puede aplicar eiem- 
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pre y cuando lar variable. ileon evoluoda de acuerdo o une 

función coondmieoliniol, que maximizo utilidades o minimi-

ce costos, a fin de seleccionar la osignaelén de recurso* 

mOs adecuada. Los problema generales de la relación exis-

tente entre las fdbrieop y.los olmooeneo; loo olueenee y 

los distribuidores; etc., constituyen uno 'ron albeo de ---

aplicación de lo progromolién líned. Seto re pone de reli 

ove en el caco de plontoe_mdltiplem en que difieren loe --

costos de embornue • diverso* distribuidores o olmoceneel. 

Les «bricole tienen ciertos capacidades de producción y --

los olmooenes o distribuidores tienen demondoo de loe pro-

ductos. Se requiere uno solución del costo mínimo de embst 

ques. Se pueden sapliar los límites del problemo. 111 costo 

de productos de les diversos fitbrica pueden variar o °su-

me de diferencias de selorios, de costo de la moteria 

prima, etc. 110; consecuencia, podemos determinar una oda-

nocién que minimizo la sumo de loe costos de producción y 

de emborque dentro del merco de las demudas de productos 

en loe diversos olmooenee. loto elimino la oportunidad de 
adoptar uno decisión nue se traduciría en una situación no 

dptimo que existe cuando la dos deo:iríamos se tomen por - 

seporodo; se decir, un programo de embaroue dado puede te-

ner un costo mínimo cuando se le considere separadamente -
pero no cuando se consideren los costos,  de producción y de 
embargue en conjunto. 

- 



Campo de oplicocidn de lo progromocién lineal. 

Le progromoción lineo' 	oplioo o uno 'ron divertid-- 

dad de probleme: 

1.- ashignoeidn de instolooidnes productivos cuando 

ateten rutas olternstivoe. 

2.- Aeignooidn de fondos limitados a varios renglones 

de inventario. 

Problemas de mesolse. 

4.- Problemas de odquieicién. 

Progromooidn de lo produccidn poro chotiofPoer un 

prondetioo de ventee. 

6.- Utilisocién del notarial ol mIximo. 

Limitoolones. 

Le limitocidn prinolpol de lo progromocidn lineal oon 

siete en su requerimiento de que todas los relaciones *son 

lineelee. Por ejemplo, si la mono de obro directo en cinco 

unidades es t 10.00, la mono de obra directo en dios unido 

des mord 20.00 o simplemente f 2.00 por unidad. En retal 
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dad, el cogito de mono de obro directo por unidad podría -

cambies. con el volumen, dependiendo de los eietemae de pa-

go y del porcentoje de capacidad al me se esto( operando. -

2n formo semejante, muchos otro, medidor que ouizie ee qui 

rieren utilizar en loe modelo. de progromocidn lineal pue-

den no ser en realidad relaciones lineolee o de line recta 

Sin embargo, a menudo uno relocidn da lineo se uno eicelen 

te aprozimPeidn II la eituoaldn real. 

el) Modelo de Arignacidn. 

Este modelo de la programocidn lineal sigue el 'Ungen 

te procedimiento poro problema* de minimizocidn: 

Piso previo, eetobleoer lo motriz de informeciént mi* 

= n(f). 

Reste el ndmero menor de codo filo o todos los elemen- 

tos de lo mismo. 

2do.Pseo. 

Recoja el elemento menor de codo columna y reotelo de 

todo* los elementos de esa 0301UMMP. 

3er.Poso. 

Cruce todos loe Ceros utilizando el menor ndmero de me 

tele, ci el ndwero de Lobee coincide con el orden de la mo- 

triz, migo el siguiente poyo: 

4to.Paso 

Proceda o asignar **cogiendo poro ello la filo o co- 

lumna con el menor ndmero de ceros y posteriormente, lo «¡— 

que le sigo en ndmero mayor hostil concluir. 
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5to.Peolo. 
Tronefiero lo* poipnocioneo Ion el ndmero uno y lo* 

no oeignocione* con el ndmero cero. 

Procedimiento poro problemoe de moximisociéne 
ler. P0110e 
loh,loger el elemento moyor de lo moitrfg y reotorlo de lo - 
Memo 
2do. Poso. 
31g* el procedimiento de minimisocién. 

e2) Modelo de Troneporte. 

El método de trononorte oe dioeMo con el propósito de 
minimizar el coto de envio:* merco/inch*, de fabrico, o ol-
gocen** de dietribucidn. Mediente **te método se determi--
nen loo rateo moto econdmicoo. Se requiere conocer lo loco-
lizooién y eentidode* disponible, en lo* centro, de produ-
*cié% loe demondee en loo centros de diotribucidn y loe 
omitos de treneportpején. 

El olgoritmo olotioifoce lee relocione* entre oferte y 
desmido con un corito mínimo. Zote método de trobojo set& 
o bolis de interoccioneo sucesivos basto uno solución dpti. 
sr. 
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Método* •xietentee del Modelo de Transportes 
Vogel, MODI, del grumo del arroyo CM, empleo lo reglo 

de lo •equino noroeste, eto. 

11 nitodo mofo efloos •a el "del *ruge del arroyo" que 
empleo la reglo d• lo •souina noroeste, lo una ooluoidn i- 
nidal el método del oruoe del orroyo,puede oproveobor lo 
esquina roroeote a fin de obtener el (meto mis bajo de --
transporte, b000do en ciertas rutas de embarque. Lo reglo 
de lo •*cuino noroeste exije ou• las contidodes embwrqiedoe 

de los l'abríos., o los bodegas deben oomensor en lo **quino 
superior izquierdo. 

Este ruta se utilizo por completo, o oso que lo oppo-

oidod de los tébrioos o los requerimiento. de loe bodegas 

se utilizan por completo, dependiendo de ami minero sea --

mofe bojo, lo holgura, ya sea de lo oopooided de lftek «bri-
oso o de los requerimientos de lo* bodegos, e• *signo dst 
pués a la ~PVP columna o rengldn, basta que es utiliza - 
por oompleto. 

en Método Graneo. 

Este método so dtil ouondo el probleso tiene un méximo 
de tres variable*, en ouyo orco trobojorfomoo oon tres di-

menoionee oon pleno* e interssooidn de planos en ves de --
trabajar 'son lineo* e intercheooién de lineo*. 
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Hoy ouptro poso* botol000 en lo polución gr(fico de lo pro-

grompoión lineo': 

ler.poeq. 

Establecer lo función objetivo y sus desiguoldodes o res.. 

tioolones: soto* reotrinoioneo oefiolon oue deben **tino--

verte cierto* requerimiento* motalmos o mínimos. 

2do.poso. 

Repreventor en formo /trafico tus restricciones. 

3er.Pseoe 
Trozor en lo m'ético, lo función objetivo. 

4to.p000. 

Consiste en lo *oluoión de lo función objetivo y dedos ME, 

reptrioolones oonvertidos en ecuaciones. 

e4) Método Simples. 

lote método *lupias tiene un ~pa de oplioolión mis - 

~pilo que los métodos de distribución. Los problemas de -

distribución como loe que ee mencionan 'untes, se pueden rt 

solver también por el método 'simples, manque ello implioo-
rfo moyor contidod de trobojo. Pero el método simples se -

puede utilleor donde no funcionen los método* de diatriba-

alón. In cuanto *e determino el modelo de un problems en -

términos del método 'limpies, *e puede considerar que lo si 
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lueidn se un procedimiento md• o mello, ~Mico. Si ee •i-

guen •l pie de lo letra le• reglo• de 1• •olucidn, dedo el 

modelo simples del problem, •e obtendrán lee reepueetse. 

río adelante es hPee uno dePoripcidn elemento' de lo 

meednioo de uno •olucidn •implex. 

Método Simples.- Se un método motrielml e tronido de loe -

coeficiente» piro optimizar une funeidn objetivo, sujete • 

reetiociones. 

Proaedimiento.- 

ler.p••o. 

Convertir le• inecuPolonee en eauacione• en boche e une ve- 
noble de holgurP huyo funeldn ee de isuPlor lo* ineeue-- 
*iones). 

2do. Pliso. 
Setpblecer une ~tríe de ,oefi,iente•, en donde lee verle-

blee renlee( eoeficientee de le tuno:16n objetivo) ven • --
formar porte superior de lo motriz 

3er.pPeo. 

Identifiescidn del pivote, peen• a •eguire 
- escoja el número mayor poeitivo de loe eoeficientee d• -

la funoidn objetivo y no incluya el de lo comitente. 

- La ubt000tén del elemento mayor poeitivo nos indioord --

donde •e encuentro le columna pivotel. Se escogen todo• 
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loe mineros negativo* de ilota lolumns y es dividen entre 

la constante y el resultado se representa en ndmeroo ab-

soluto*. 

Pdraulo: YP 	1/ /P/ 

- Se escoge el elemento menos, nos indicm4 la eol0000idn 

de la fila pivotal. 

-Iw interseelidn entre le columna pivotal y la fila pi-

votal nos :lord el pivote. 

Oto. paco. 

Pivotesr la matriz. 

Convierta la variable real del pivote en variable - 

de olguro y viceversa, las deaii variable* permanecen igu- 

al. 

Pera pasar el pivote se divide dote entre uno. 

5t0.paeo. 

Pera pasar lo* elementos restantes de la matriz, se proce- 

de de la siguiente formo: 

El elemento de la lolumnae el producto del elemento -

correspondiente a la fila pivotal X el elemento correspon-

diente de la columna pivotel sobre el pivote, en ndmeros - 

absoluto*. 

Pera► que sea dptime necesitan ser todos los ooefioiea 

tes negativo* de le función objetivo s exoepoidn de su --- 
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constante. 

Peírsulw, Yij 
yis (ni) Yin 

 

  

1 P 1 

f) simuliketén. 
lo einulocién es  uno técnica suantitstivo nue se emplee 

Pero *Valuar enrolo» slterioottvos de lhooléne <basad» en be--
oboe y suposiciones, con un nodelo netemOtico de computado 

, 	. 

re, e,fie 	repreoentei la ton» real de decisiones en *RE 

diciones de insertidumbre. 

método.' de minulocidne 

- Método de Montecarlo. Civiles el estudio de les leyes 

del asar.. 111 'método se  ule Poros resolver !moblemos Que de' 
penden' de le ProbSbilldsd. en Mí,  el método de  nonteoerle 
es une einuleciéneon téeniCee de umes‘oo, o oso que en - 

ves de obtener muestrao de una poblocién riel, oe obtienen 

de un duplicado tedrico de lo poblecidn real. 

APliesftidn del Método de Montecarlo: Este método se puede 

aplicar en nivele* de inventsri*, politica* de mantenimien 

to, flujo de trdneito'en loe ciudades, utilisaoidn de pis-
tes de aeropuertos y secuencia de trabajos en un taller de 
ter" 



Otros métodos de lo pimulocién son: 

- El método de juegos operocionaler, y 

- El , método de chimulacián de otetemos.  

Ventojoo de la simulación. 

Las téenlone de la simulo9ién son mUY dtilee, porque 
noe permiton experimentar con un modelo del eistemo, eh - 

vez del eleteio real que opté funcionando. 

Oliendo ee instala nueva maquinorie y equipo en la fi 
brisa, pueden ocurrir conpestionea y problemas improvis—
tos. lo eimulocién puede evitar esa. posibles dificulto--

deo, poroue.permite que el jefe de produccién atienda eh-

~te* problema Que de otro modo Podrían pechar inadverti-
dem. 

g) Ruta Crítime (Mdtodo) 

Es une timbos nueva y *ticos en la planeación y edmi-
niatracidn de todo tipo de proyectos,. En esencia es lo ri 

Preeentacién del plan de un proyecto  en un ~Fraga o  red 
que describe la eecueneyiei e interrelocidn de todos los 
componentes del proyecto, Pot como •l onalisis 'épico y -
le monipulocién de esta red, poro le completo determino--

elén del mejor programa de operación. W. *dm, permite la 
evelumeión y ilemporoeide rápida de distinto, pm/romo. de 
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trabajo, mótodoe de construcción y tipos de equipo. Une -

ves que el mejor plan ha sido elaborado en *eta formo, el 

diagrama de ruta crítica indica claramente las operaolo—

nes que controlen le ejenuoidn fluido de los trebejo,. 

Pinslnentei Provee al director del proyecto de une 

informscidn precisa de loe efectos de cada variación o ri 

traso en el plan adoptado, permitidndole sal identificar 
leo opersolones que requieran anfibio*. 

Ventajas del C.P.M.  

1.- Es un modelo motematico lógico del proyecto,basedo en 
el tiempo dptime poro cada elemento de trebejo, y ob-

teniendo el uso mole econdmico de los recurso. dipponi 

blee(mano de obra, equipo, finenciemiento). Puede ser 

ajustado a loo problemas individuales de cada proyec-

to en particular. 

2.- Durante lo ejecución, permite uno revisión sietemati-

ce de loe situaciones que en cada momento vayan sur-

giendo, de tal tormo que puedan tomarse lee providen-
cias necesarias en une pleneaoidn. 

- Ooneldersble reducción en el tiempo y costo del proyll 

to. Seto ha sido posible porque el diagrama de flechas 

muestro claramente loa proemio* cuyos tiempos de termj 

nacida definen la duración total del proyecto: estas - 



operaciones criticas deben mantener** "continuemente e --

tiempo", junte* forman MI ruta conexa de operaciones den 

tro de la red que determine la ruta IritilP del proyecto. 

4.- El uso del C.P.M permite la planeación mér **anémico 

y en formo tal, que vydpe 1PP operaciones meen termi-

nad/le en lee flechas deseadas. 

Reemplaza loe juicios ~dor en lo experiencia( o en 

eproximacionea sucesivos). 

6.- 11 0.P.M puede determinarse répidomente y con seguri-

dad, la mejor fecho de terminación del proyecto. 

7.- Finalmente, proporciona el medio para estimar los e—

fectos de toles les ~aciones, cambios de orden, --

trabajos extras, o deducciones - *obre el tiempo de - 
terminad& y sobre el 'meto de loe trabajos. 

Procedimiento. y Terminología del Método de Ruta Crítica. 

Este implico un procedimiento, mismo que puede ser e - 
grupado en planeación y progrehmoidn, ous son los princi-
pales toreo. del C.P.M. 

Planeacidn.- Me el proceso de seleccionar un método y or-

den, eeftalondo su formo de reslisaoién. 

Programocián.- Itel lo determinación de loe tiempos de res- 
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lipecidn de lee dietintoe actividades que emprende el pro 
yeoto, y la coordinando junto de dotos e fin de poder --

calcular la durando total. 

Determinando de la Ruta Orbe». 
1.- 11 proyecto debe sor deegl000do en las actividades e-

lementales posibles. 

2.- Poner todas estas actividades en orden y en formo de 

liste. 

3.- lepecificor los restricciones. 

4.- Trailer el digierana de flecho, y numerar loe eventos. 

5.- :laborar loe datos de costo-tiempo pera actividades. 
6.- Asignar tiempos e cada actividad en la red. 
7.- Secar el tiempo de terminando mét, próximo (TVP) y el 

mofe tardío (TMT). 
Sacar tiempos flotante. (TYP-TMT) o mugen de retraso. 

9.- eocar lo* tiempos de iniciando mis prdximo(IMP) y los 
tiempos de iniciación mote Urdía (INT). 

10.- »alisar una tabla programada de los resultado. de --
todos loe «honor de la* duraciones y tiempo, flo--
tantee para la red conoiderods. 

Definición de la terminologio: 

Do Durando; es el tiempo necesario poro realizar una sou 
vided dada. 

Tino Tiempo Prdximo de Iniciación. 
TLT. Tiempo Lejano de Terminación. 

Timba Tiempo Próximo de terminooldno TPI+D 
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TLI = Tiempo Lejano de Iniciación = TLT - D 

TH = Tiempo de Holgura: es el reeultedo de: TLI-TPI 6 

TLT-TIPT. 

h) Mantenimiento. 

Sin que sea posible evitarlo, los miquines se descompo-

nen. Lo Administración de lo producción debe tener presen-

te esto eventualidad en formo tal oue se menten" la oonfl 

abilidad del sistema productivo a niveles rosoneblee, sin 

que se llege e quebrar sólo por conaervur los nhinne en -

funcionamiento. Se hace frente a otro problewo de equili—

brio entre factores de cogito. Cuando lee Wouinee se des-

componen, se producen estas clase* de costos: tiempo ocio-

so de turquina y posible pérdida de ventas potenciales, mo-

no de obra obro ocioso directo o indirecta, demoras en o-

tros procesos cuyo suministro de materiales puede depender 

de ls *Nine descompuesta, aumento de desperdicio*, ince--

tiefeocién de los cliente* por lo* demore* en lee entrego* 

y costo efectivo de reparación de lo shins. 

Se puede considerar oue se trata de un problema de con-

servación de lo conflabiltded de todo el *tetemos producti-

vo. lin general, es posible conservar y mejorar cata cangle 
bilidad con loe siguientes medidos: 

1. Aumentando el tamaño de lee instalaciones y cuadrillas 

de reparación de modo que el tiempo medio de descompos-

turas de mdatainem disminuya porque es menos probable --

que las cuadrillas de mantenimiento se encuentran ocupe 
das ovando ocurra una desoompoeturs. 
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2. Utilizando un mantenimiento preventivo ovando ello sea 

factible, para que se repongan las piezas entes de que 
fallen. A menudo se puede hacer esto en el segundo o -
tercer punto, poro no interferir con los calendario* - 
nomines de produccidn. Lo conveniencia del montenimil 
nto preventivo depende de la diotribuddh de las des--
compostura. y la relaci& existente entre el tiempo -
del mantenimiento preventivo y el tiempo de reporocidn 

Creando ~gene* de libertad •n *topos críticos del --
sistema para contar con rutas paralelas disponible*. - 
Seto significo' una capacidad excedente para que olgu--
nes maquinas puedan estar ocio*** sin »fea:~ en gran 
medido los costos de demoro, 

A. Haciendo ido confiables los componentes individuales -
de una maquino o les maquino* de un sistema, mediante 
mejoras al d'amelo de ingeniería. Por ejemplo, se pus--
den utilizar sistemas especiales de lubricación que --
alarguen lo vid» de las piezas. 

5. Conectando las etapas sucesivas del sistema productivo 
mediante inventarlos entre loa operociones. La Ladean 
dende de operaciones que oef es logro, localiza el e-
fecto de una descompostura de modo que resulte menos 

probable que se sfeeten las operaciones precedentes y 
siguientes de la maquino que se descompone. 
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Por lo tonto, loe tuncidn de mantenimiento ve mor* elld 
del mantenimiento de ménuinse y eouipoe, ya que incluye --

también el mantenimiento de la planto; este mantenimiento 
abaroa edificio*, terrenos, eervicioe tales oomo las plan-
tee de eeergfei, lo. eietemee de calefacoién y ventilooién, 

el sistema de plomería y la limpiela en general. Con fre--
ouenoia el personal de ls funcién de mantenimiento de le - 
plante, realizo remodelaoionee y rel000liseciones pequen», 

ds divisiones y de mOquines para satiefSeer los  necellids—
dee de combios en la dietribuolén. lb loe departomentoe de 

mantenimiento se suele incluir un teller dineral de Waui—
usa donde se puedon rebricsr los piezas necesarias poro 
lee reparaciones. 

i) Control de Calidad. 

Me lo !uncido administrativa ~o objetivo es monte•• 
ner la calidad de lo* producto* que elabora mol empresa, -
de acuerdo a una línea de norma* y estandores eetoblecidoe 

%otro aspectos en el control de lp calidad. 
il oontroi de la calidad se llevado a loe siguientes 
nos, revistiendo en coda uno de ellos un aepecto distinto. 
1. Se aplica en aquellos nivele, de politioo oue deben de-

terminar el nivel de colidad deseable en el mercado. 
2. Se lleva a la etapa de planewcién Wein*a de lo empresa 

durante la cual se eepecificen loe nivele, de calidad -
que le permiten competir oon lo. niveles dptimos del --
merced% 

—65— 



3. Se indioponssbl• en aquella etapa del prooe*o de pro-

ducid& que requiere el ejercicio de un control sobre 
lee materias prima* reinen adquiridos, 

4. Debe llevarse a las etapa* de colocación, dietribud& 

y uso del producto. 

Control de calidad en la producci& 

11 control de lo calidad en la fabrico:din, es de 
hecho lo que viene a la mente en lo mayor porte de las 
persona• cuando escuchen el termino control de calidad 
lo largo del proceso de fabrioación. Zetas tres ~fase* 
comprenden los siguientes aspecto•: a) Inspeccién y con-
trol de calidad de le* meterla• prima• •douiridas; b) le 
inepeooidn de lo* producto• y el control de loe procesos; 
o) Le inspeocidn y verificad& del correcto funcione:mien 
to de los producto•. In estas subte*** es donde encuentran 

su mayor aplicación la• acreditadas ticnicos para inspe - 
coi& y control estedietico de la calidad. 

Objetivo del control de calidad en la producción. 

se implantar los patrones, midiendo para ello* las - 
cerecteristicee de las materias prima*, pies,* y produc 
tos, e fin de comparar estos medidas con la de loe patro-
nes establecidos, de tal manera pus: •) *e acepten o •e -

desechen los productos y, b) se corrija su funcionamiento 
mediante realimentacidn de dato•. 
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CONTROL RUUD STICO DE UALIDaD 

Control estadístico de la calidad. 
Los método* estadísticos consisten •n hacer tnferen - 

ciao a partir de datos recopilsdoe para llegar • concluirlo 

nes satisfactorias en el estudio de un evento determinado. 

Obviamente, el control estadístico de calidad, es el con--

trol de calidad en el que se utilizan :atados estadísticos 

¡CONTROL EN EL PROChS0  MUESTREO DE ACRPTACIONI 

Muestreo de aceptación por variables. 

Se cuando se miden las corsoterístiess de calidad; por 

ejemplo: el diámetro de una tableta, lo resistencia, etc.; 

generalmente, teles variables son continuas. Es posible 

cualquier valor dentro de ciertos límites. 

Muestreo por aceptación por atributos. 

La inspección por *tributos es »<mello que permite clo 

sificor el producto en aceptable o defectuoso, respecto a -

una dimensión, una característica o una especificación de--
terminoda. 
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P6rmula de inspección de la calidad: 

da , 100 Nu  

Siendo: d m porcentaje defectuoso. 

Nu- ndmero de unidades defeetuosse. 

N - adaero de unidades inspeecionadfts 
Llamaremos defectos por cien unidades al ndmero dado por la 

fdrmule. 
uzo Nd  

N 

D - defectos por cien unidades. 

Ndm ndmero de defectos. 

Uso de las pr4ficom de control. 

Una de las aplicaciones mas importantes que tienen los 

técnicas de muestreo eatadfatioo es la de la groffica de oos 

trole  la cual se ha venido usando como un instrumento para 

controlar el rendimiento de la producción. Los gréficas 

den utilizarse tanto para medir loe earacterfaticas de ptri 

buto o variable oue presentan las piezas, como para deteo-- 

t•r cuando un proceso @eta bajo control y cuando se esta -- 
soliendo de control. 

peso• que generalmente se siguen en el desarrollo y empleo 

de los de loe 'rético, de control: 

- Se seleccionan las características que se desee controlar 
y se determina el método de medición. 

- Se tomen muestras de lo producción reelisede, 

lh base • las muestres se calculan los límites de control 

- Se revisan y onelieen los límites pero determinar si opon- 
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fdetiblee desde un punto de visto econdmico. 
- Se establecen lo* límites en la graneo y se tragan lo* 

caroaterfstices de los muestras' 

III. MILIS 	RIGIERE Y SEGURIDAD. 

La salud es un recurso con que cuentan los miembros de 
orgsnissoldn, y date no debe entenderse simplemente como  le  

ausencia de enfermedad *tac adeudo com&ua estado comp"" 
de bienestar  fíate%  mentol y social, quo permite el desa-

rrollo cabal de la personalidad. Me imporeente reconocer - 

que le salud constituye un derecho de toda persona y de nia 

muna manera una concesión; tal es el espirite del ertfoulo 

3 de le Declarocidn Universal de Derechos Númenoet »yodo ig 
divide* tiene derechos lm vide o a la libertad, y a le se-

guridad de su personfo.. la entonces, uno obligscidn moral -

pare el administrador preocuparse por la salud integral de 

los miembro* de la orpoiniescidn Paf como por lo proteccién 

contra accidentes: odemota de sota obligacidn moral, existen 
mandamientos legales que debe cumplir, 

En edicidn a lo* aspectos moraleP, e* necesario insis-

tir en que una poblocidn enferma carece de enerrfa para el 

trabajo, y por ende, ve mermados su* ~regios y su produotj 

vided, lo cual Acarrea su estancamiento econdmico, sin que 

exista, por tanto, posibilidades de mejorar su salud, esta-

bleciendo un circulo vicioso del cual es muy diffoil salir 
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(ver erario* 1). Uon esto queda claramente ilustrado el -

concepto de salud como un remire° que propicia el desarro-

llo integral de un podo. Mn términos% generales, lao (Medís 

timbo revelan que en los pebeta desarrollados econdmicomen-

te, existen menores tasa de mortPlidod que en los eubdese--

rrolladoa. 
En México, late condiciones de salud genero/ de la po--

blacién todovío dejon mucho que desear. Existen enfermedo--

dem que son un conotonte &Lote y resten mucho fuerza de tia 

bajo el peís(ver grafi,» 2 en donde se eeflolon las prinoipa 

lea causas de defunciones en lo Repdblica). Como puede opre 
claros, las enfermedodes del aparato respiratorio constitu-

yen la causa prilllipol de muertes, seguido* por las del ovo 
rato digestivo. 

Es importonte advertir que la. enfermedades producen -

frecuentemente ausencias en el trabajo, lo cual va a impli-

car una dieminucidn en la producción. 

Las enfermedades repercuten en forma negativa en el di 
sarrolio integral (econdmico, social, cultural, etc.) del - 
país en leo siguientes formaos 

a) Produccidn. Principalmente por do. causes: ausentismo -

( costo de lo que no se produce), y falta de energía (*-

with que conduce o una baja produccién) 

b) Mortalidad. Que neta personas a la población *gond:li4e- 
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GRAPICA 1 

UIRCULO VICIOSO DE LA SAWD POBRE 

Inftreeon 
bojo* 

Aufen*loto en • 
el trobnjo Apetti 

411~111~~1~1ffirl~mINOW 

d1~1.11~11~~ 

Malo* eondt—
eiftnee 
niro  

nimentp« 
,16n fori1 
eauilib. 

I

rrodue4l6n 
boj* 

WdulnwIldn 
d•fili•nti  

En fermedod Cuidodoe 
infideeuoidoe/t  



GRAPICA2 

DEFUNCIONES Y MORTALIDAD GENERAL 

ENPERKEDADE8 LIJE UrkUSAN EL VitY0k NUMERO DE VUERTE8 

CAOS • A DEPONC/0810 VORTALIDAD 	POR 
CADA 100 wo PAPI?. 

1966 1167 1966 1167 

Neumenfl 55 51A 51 POt 125.9 113.6 

Dreneuitio 11 942 11 604 27.1 25.4 

Dootritie 
Emodenillo 
Enteritis 
y Colitis 

EImPts lo diorreo 

401  ~es ~ido 40 722 40 717 92.2 81.3 
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mente elativo y puede eipnificor lo pérdida de muchos tplen-

toe de todo tipo. 

o) Gestos que impiden dedicar ~MI a otro* fines. 

Higiene Industrial. 

Se el conjunto de conocimientos y técnica, dedicados o 

reconocer, evaluar y controlar oquelloe factores del ombien 

te, peicológicoe o teneionolee, que provienen del trabajo y 
que pueden *sumar enfermedades o deteriorar la salud. 

t'atore, del medio exterior que ejercen aooidn sobre el fue 

oionomiento normal del orponlemo.- 

Químiooes 

Desechos industriales como partícula' *nidos, líqui--

dee o gaseopoe que obeorve el trabajador, y que producen 
enfermedad,* que repercuten en la piel, el aparato respira-

torio y el digeetivo. 

Kjemplos Seturniemo (plomol, dermotoeie-eolep técnica*, ce-
mento*, tolo°, col, ~rae° o eue derivPdoe-)= Cromismo 

(cromo y su* deriv*doe, anilina*, fotogrof(o, etc.);Posfor.-

rtemo(fdeforo blanco) Silicosis (sílice), etc. 

«sicosis 

Se re-conoce todo. Aquello» en los que el »Miente nor- 
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mal <lesbio, rompléndomie el equilibrio entre el organismo 
y su medio. Si citan defolio* de iluminaeién, calor o frío 
extremo*, ruido y humedad exce*ivo*, manejo de corriente e** 
bictriea, radioactividad, proa:molo de polvo* en lo *Wa-
ters, eto. 

Reperouaionea en lo *alud, ejemplo: Dieminucién de le: 
agudeza viehuol, oeguerl, slteraeiones del siatema termorri 
guiador del euerpo, vochoconsitriceién, mal de montAfa coup& 
do por el enrarecimiento del aire y la dieminueidn de le - 
preelén atmoafiries, morderse, neurosis por ruido* etc. 

Dioldgie00: 
bote tipo de factores tienen lomo origen lo fijacién dentro 
y/o fuere del *maniese, o la impregnacttin del mismo, por - 
animales protozoario, o ~ario*, ~top, o toxinas de 
bacterias, que producen, alguno enfermedad; ejemplo*: palu--
dismo(sonas tropicales), muermo( coballerango*), tétano*(es 
tableros), etc. 

De fueres de trabajos 

Toda. 1~0110110 que tiendan a codificar el estado de reposo 
o de movimiento de una parte o de la totalidad del cuerpo -
vivo; ejemplos: grande* epfuerso* físico*, oue provocan de* 
gorree mu*oulare*, bernia y eventrseeione*. 
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Psicológicas: 

Medio tenoionP1 en el cual se deehempefta el trobajo,que 

puede causar •iteraciones en lo estructura psíquico y de --

personalidad de los trabajadores; ejemplos: neurosis, poleo 

sis, histerias, sin. 

ReglementFeidn de Higiene ladustriol. 

Ies reglamentaciones cobre higiene industrial han' mido 

encaminadas A preservar la salud de loa trbsjadores y de --

les oolectividades industriales, y deben contener todas lose 

medidas preventivas de control en loesles, centros de traba 

jo y medios industrislee. 

Algunos de ellas se refieren a: 

- Orientaoidn y ubieseidn de los locales de trabajo. 

- Materiales de lonetruecién. 

- Sistemas de ventilacién. 

- Procedimiento* de eolefoecidn. 

- Métodos de iluminacidn. 

- Suministros de agua potable. 

- Alejamiento y neutralizo/11én de las aguo, negras. 

- Aseo de los centros de trabajo. 

- Eliminación y transformaeién de baaurar y materiales de - 

desecho. 

- Acondicionamientos higiénicos. 
- Servicio médieo. 

- Jornada de trabajo. 

- Integralidn de comisiones mixto* de higiene y seguridad. 



Orgeniemoo dedinftdop si elitudio de lo higiene industrio'. 

une espreso: 
•) Depto. de elegurided e higiene induotriol. 
b) Comisione* mixto* de higiene y imeguridod. 

En el pido: 
e) SecretPris de Solubridod y Asistencia 

b) SecretPrís de Trsbsjo y Previpidn 

o) M.S.S. 
d) Apociocién Mexicono de Higiene y Seguridad. 

Internocionslmentet 

00IT (Ginebra Suits). 
b)0113 ( Ginebra Suis•)* 

o) ONU y UrErle 

Cebe •eIslar lohip funcione* de lme cosirionee mixtos,' de hi- 
giene y eeguridod: 
- Metribleoer o dicter medida* p•r• prevenir *1 *falso loe 

riesgo, que ee preeenton dentro del eetebleoimiento. 
- Investigar low CRUPPP de loe occidente* y enfermedsdee - 

proteeionPlea 
- Vigilar que se cumplen les disposiciones de higiene y el 

guridsd eet*blecidge en los reglamentos en vigor y QUID -
tienden s conelervoir lo salud de los trbojsdores. 

- Poner en conocimiento del pstrdn y de loe wutoridadee --
bipectivas 10,* vio/anon** de loe trbiej•doreei s lve dit 
posiciones diotrodee. 

- Dor instrucciones *obre medidse preventiva• o lop.trobohje 

dores ',Pro orientmrlor sobre el peligro en el trobsjo que 
dellempeUn. 
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CAPITULO III 

" Un hombre que emtd pensando o 

trebejando se encuentra 

siempre solo, dijoklo eetsr 

donde desee ". 
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CAPITULO III 
LAS DICISIORIS Y LA ?MCI« DI PRODUCCIOS DI SERVICIOS  

lo fumelén primordial de lo ediataietraeién eonelete-
en tomar deeisione* que determinen el ~reo futuro de la-
mpreo* a *orto y largo plomo. Set** deoisionee se pueden 

toalla" su  todos lo' arene concebido*, fíele., y de ~mg . 
aseidel ~dee referiree e le ploneeelém financiero, la - 
dietribueién del produoto y pereonal, est soso a la !lee-
d* *perecida o de produeolds. 

la "914' de 10* deellotesey troit0  de determinar soso 
es deben tenor lee dimisidem,  remiamels*• 

Pere lograr loe objetivo* hecho* en base de juicio -
p needures, le odminietraeién debe eoneiderar cuatro poema 
el tomar destetases: 

TOMA DI DIOISIOOSS ---+ PSOSLISA ........91111411111ATIVI .10011 
~ION —*AMOS. 

Oebe eefialer, de Croes L. 1/liot el buque» de pm 
eedieleato em le ~si& de grePo: 

Sietemo pera el yrooditlie 
de lee eltermetives de sea- 	11111  
tuoeiém. 	 rOriteriee de 

TOS 
41111~111" Criterios y valores eme sj 	 

des eltermetivas. 

	 resístala. 
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istruatura de lo tomo de d'atolones. 
Clase de dimisiones.- Hay *metro olimos de deanato--

nes principales que son: tomo de decisiones en condielo- - 
nes de certeza; en condicione* de laoertidumbre; en oon61 
oiones de riesgo; y en condiciones de conflicto. 

Veamos un ejemplo de cada uno de estela declinan.** 
In condielone. de oertese.- 10 planto de lavado del 

norte I.111.5.5. sebe quo la unidad de maternidad No.3 en—
tro.* 12,000 Ego. diarios de ropo sucio y sabiendo que la 
planta procesa al día 30 toneladas de ropa, permitiendo -
con doto la entrego de ropa limpia al día siguiente de ha 
bar recibido la ropa sucia. 

in condiciones de insertidgmabre.- Sabiendo el depar-
tamento de producoidn que lo planta de lavado **Ad proce-
sando diariamente 30 tonelodoe de ropa, que repregunta un 
750 de optielsaoldn, ¿pero oud pasa el en determinado día 
se desoonpone uno mdoulna, o le mono de obra os ausenta - 
por tectore. intangibles como inoapooldiad, ausentismooto 
¿la producida será la misma? 

In condiciones de riesgo.- al personal operativo de 
la planta muna en total 64 gentes que prooeson 30 tons.de 
ropa diariamente; pero una de sus oxigenan.* es que os la 
cremento el personal. 

La pregunta serías ¿U se inoresents la plantilla de 
operadores de planta se eloonesrd un 900 de opttnisseidn 
tendrd cono consecuencia la negligencia del trabajador 

79 



y el deoremento en le produotivided? 

in oondioionee de oonflioto.- Se presente *mondo el 
jefe de produeoldn no proporolona lo informal& dm* •• 
ble por oontobilidod de costos o departamento administra 
tiro, poro formular éste su estado de ooeto de produool-
dn mensual. 

Los _modelo, r lo toma de deolsionta  
Veamos lo deflisioién de modelo: 
111 modelo es uno repreeenuoidn o *bistro/101én de u-

no sitio/191én u objeto reelee, que muestre loe relooloneo 
( directas o indirectos) y lose iterreloolomes de le sol& 
én y le remecida en términos de *sume y efecto. 

Tipos de Modelo*: 
Modelos Zednio0e, • Son una representemidn fíelos de 

algunos objetos, ye ese en formo idealizado o en ~els 
distinta. 

Modelos Analégiooa.- Representen eitumeienee CM:d-
ee. que muestren les oersoterietiose del soonteeimiento • 
que se estudie, por ejemplos Lee curvee de deseada, lee -
curves de distribución de treousnoie en les estadísticos 
y loe disgrego, de flujo. 

Modelos Simbétieos( 6 Witemétiooe).- Pire nuestro la 
tulio esos interese prinoipalmente loe modelos simbélieoe 

- so 



que son repre•entooioneo de le realidad y toman le forma 
de cifras, eimboloe y matemdtio••. 

•i a  • • 	• a 
lo mdstoistrooidn de lo producolén ha utilizado to-

das l•e diferente' *loses de modelos que es boa menciona 

do Yo quo forms Porte del método otentifico y que nos - 
permite tour decisiones. 

Le tumida de produccién de •errieios.  
la produeoiée es el proemio por medio del cual se - 

oreas produetoe y aerolitos. 

Encontremos procesos en fotbrioas, oficina% hospita-
les, lavanderías y supermercados. la Administraolas de --
Produccids es ocupe de la tome do doolol000s rolootosodoo 
oda los  Prommos do Produccién, de modo que los productos 
o servicios resultantes se produzsen de ~Lerdo con loe - 
especificaolonee en los ~t'Uds. y lo distribueién re--
queridas y, al costo mínimo. Pare el logro de estos obje-
tivos, la admiui.tr.eida de produeolés *e asocia • do* --
ermodes 'fresa de ~vide.: •i diseno y el control de los 
sistemas de produeeléa. 

la adminietrecién de le produncién se espesé e deeo-
mollar en la fabrico, por lo que debió de resolverse de 



alguna manera el problema de lo orgonisocién, la distri-
buoión interno de los instoloolonee, .1 control de le oá 
lidad y el cumplimiento de los programe. 

Loe primeros posos so oonoentron en •i control de - 
loe *gatos de lo nono robra, por lo CM troe como oonsil 
~mis si *entra generol de los arome de disidí° y la - 
*asociéis de equipo, el control del tiesto de lo mono de 
obra indirecto, el control de le producción d• los invs 
torio*, y el control d• lo calidad. 

Va modelo menerel d.s.riati•o de lo produoci4a 
De acuerdo ose loe lineamientos ezpreeedoe, vemos e. 

oonstruir un 'Molo de lo qua entendemos por producción. 
fisgón nuestra definisién, la fabrica, lo oficina, el su-
permercado, el hospital, oto., repreeenton caeos especia 
les. Nuestro sistema de produoción tiene insumos que re-
presenten el arterial, los partes ~atoe, le papelería 
y los oliente. o pacientes, segón •i *oso. Los insumos -
me proeesen en alguno formo mediante uno *erice de opere-
cima* suya secuencio y Muro •• eepecifican pero sede 
uso. los °pomelos** pueden variar desde une solo Mete-
ouolquier mómero, y pueden asumir cualeoquiere oarecte--
ríenos* que se ~es pueden ser meoónicoe, quisiese, -
de ensamblado, de timpeoeida y eontrol, de despecho a le 
°t'erosión siguiente, de reoepeién, de eaborque, de sea--
t'oto personal come en une entr•viets, y °paremia'''. de 
papeleo. 
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Loe producto* de nuestro oletea. son piezas termina-

das, artículos, producto* químico*, servicio* e clientes 

o pimiento*, trabajo de oficina terminado, etc. 

21 concento de sistemas.  

¿Qué ee un sistema? 
In forme general se puede decir qus un sistema es al 

'dé objeto, gente qus recibe algo; lo procesa y produce - 

algo. 

Un diagrama que ilustro lo anterior es el concepto - 

de"sistema insumo-producto". 

INSUMO 	91013102 
TO P200250 

: A001011 

man 
1 TIVA. 

1 	 
nomin jp- o°  --------- 0011120L 

asemumenra - 
010N 

"SISTEMA INSUMO-PRODUCTO" 

Veamos un ejemplo de oletea% para introducir el &ah 

Oónéésité de sistema? 

Une lavadora de ropo.- 21 insumo es la ropa que se 
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11 introdujo, le oorri•nt• •líctrica que llega al motor, 
•l agua y el jabbnnecessrlos. El recipiente, el motor y 
demée mecanismos que formen la lovedore, son los objetos 
relacionedoe; ellos, en forms independiente, no podrían - 
prooesar le ropa, •s neoeesdo que set& relsolonadoe e - 
través de poleas y bandas, y aoomodedoe de minera tal que 
el funcionar realicen el trabojo'de lavado. Sets dltimo  
•s el objetivo d•1 aleteas, dentro de oiertos limites. le 
este *aso, loe límite, ~Son tbrialSoil por ejemplo, por 
uno durad& prefijad» y medida por un reloj, el out d•! 
conecte el motor y *esa d• funcionar •1 sistema al llegas 
al limite de tiempo fijado in toldar el trombajo.  lote es 
su dispositivo decontroll »demés del dispositivo d• con-
trol •líotrioo del motor. Ilte oletea» no• sirve para i 
listrar el concepto d• subsistes» que es un •=•temo den--
tro del sistema total: Levoidora de ropa. Un subsiste :piel 
motor. Su insumo es la energía eléctrica, su proceso es - 
le transformación de la electricidad reolbids, su produo-
to es el movimiento ( de su eje que junto con la polea 
mueve la banda que impulsa los sepas del reolpiente); su 
dispositivo de control ..ta constituido por los mecanis—
mos eléctricos y •leotrónioos que gobiernes su velocidad. 

Uno de los grandes valore* del ooncepto de los sista 
ros redice en que nos ayuda a tomar una eitumaide su, eqm 
pleje y darle orden y estructura. Una gran •ontribuoidm -
del concepto •s la dleminuotén de la complejidad d• los - 
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problemita de le administrad& al nivel de un disgrego de 
bloques que maestre le relooldn y loe erectas de sed& - 
reolprooe de los diversos elementos que afeitan sl proble 
me que se estudia. Pero en otro nivel de oontribuoidn, --
muy poderoso, el analista de *tetemos eotd *obrando impoL 
tanda oomo bese de la gourmet& de soluoiones a los pm 
bloom* y de le evaluooldn de sus eteotoe, sof oommio poro -4 
el diseno de pistolas alternativo*. 

Clasitioeoldn de los •isteMss  
•) Ice !higos son, por ejemplo: 

- Una lavadora de ropa. 
- Un s'el& de vuelo. 
- Uno filbrlos. 
- Una persona. 

Loe abstreotos son aquellos que sdlo existen en tor- 
ne ooneeptuol, en la mente de alguien; por ejemplos 
- On proyelto en la mente de un investigador. 

II) Los naturales y los elaborados. 
Los naturales son aquellos oreados por le naturelese 
y los elaborados, por el hombre. 
11 clima ea un ejemplo de sistema natural mientras - 
que uno maquino lo es de un elaborado. 

O) Los atetemos de hombres y maquinas. 
Rotos son los sao imporuntes poro loo fine. de nula 
tro estudio. Son aquellos integrados por hombres y - 
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maquine* cuyo combiraelén tiene por objeto transformar el 
go, produoir elgén producto o servicio pera satisfacer u.* 

ea necesidad. 

D) Sistema v subristemoe.  
in realidad un eubeisteme en si, edlo que el ooncep-

to de sistema lo referimos el eipteme total, y loe siste-
ma que lo oomponen loe llememolo eubeletemos. 

2) Distemia de Produccién.  
Desde el punto de vista de produooién, se pueden ole 

*Maar loe sietemme en dos grandes oeoso: 

- 21 siptemo de producoién intermitente y el sistema 
de tipo continuo. Definemoslos: 

21 oletee» de produocién intermitente está represen-
todo en la préotioe por los talleres de méquinee que he - 
oen trebejos segén pedidos especiales de loe olientes, --
por los hospitrlee, lee oficinas generales, las *persono - 
nee químicas que se hocen en jornadas, etc. 

E. sitema de tipo continuo es aquel en el cual les - 
insteleoionee se uniformen en cuanto e les rutile y loe --
flujos, en virtud de los insumo* son homogéneo*. lb coas: 

cuencie, puede edopterse un conjunto homogéneo de proce-
sos y de secuenoie de procesos. 
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Los modelo* continuos estla representados en lo prill 
tic* por las línea* de produccién y ensomblodo, lo* opero 

*iones de oficina en gran escala que procesan formo* me—
diante un procedimiento rutinario, loe operaciones quími-
cos de flujo continuo, etc. Veamos el ejemplo de un *iota 
no de flujo continuo, llevado a' cabo en uno planta de le-
vado de ropa( se muestro en lo página siguiente). 

Como corolario eefloloremoe loe notemos primorioe, 

secundarios y terciario* de produccides 
fi» eleteeme primarios de produccién: 
e) Sietes* Agrícola. 
b) Bistemo de extroocián y refinodo de *obre. 

- Sistema* eeounderioo de produccidns 

a) Sistemo de tronsformocién. lijemplos: le industria 
del vidrio, del »cero, outomotríe, papelera, de -
alimentos, de plásticos, de jabones, de coeméti—
eoe, etc. 

- atetemos terciario* de producciént 

a) Produooidn de servicio*. ljemploss Bono*, trono--
porte, profeeionioto*, restaurante*, ~lineros, hotele-
ría, lovonderíoe, etc. 
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CAPITULO IV 

" Hay hombres que piensan de un modo... 
hablen de otro y obran de muy diferente 
manera ". 
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CAPITULO IV 
PROBLEMAS EN EL ARFA DE PRODUCCION DE SERVICIOS 

(PLANTA DE LAWDO)  

Antes de iniciar la inveotigooldn en lo plante de le 

vado de ropo del M.S.S., requerimos de un plan de trabe 
jo, en el oual s• eepeoifioon leo actividades a deeerro--
llar paulatinamente, con la finalidad de allegarnos infor 
mei& referente a la problemotion de sets Intitituoidn. 

Plan de Trotara°.  
Actividedees 
1.- Solioiter permieo al Departamento de Norme y 1-

vlu•oidn de Plantas de Lavado de Ropa. Tiempo: 6 dies e  -

para le re•lisaoida del seminario de inveptigeoldn en u-
no de sus plantas de lavado, con la finalidad de aplicar 
técnicas administrativas pera lo •oluoidn de problema --

que existen. 

2.- Entrevistes con itrio* centrales. Entrevista con 
el Ing. Manuel Aletriete Santiago, jefe del Departamento 
de Norme y Evolmoidn de Planteo de Levado del M.S.S., 
con el fin de darle e conocer el objetivo de nuestra tn--
veetigeoidn. 

3.- Visita a l• planta de lavado y preoenteoidn del 
programo de ootividodeo a desarrollar, con motivo de le - 
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inveotigoción. 

ab moto *tepe se llevó e cebo uno entrevista con el 
Ing. Jorge A. Gómez Oortis, jefe de lo Plonto de Levado 
d• Ropo Norte, con el objeto de darle o oonooer todo* a-
quello* puntos e inveghtiesr, est como lo presentación --
del oueetionorio poro levontor infornoción. 

Al :alomo tiempo, hicimos un recorrido por lo* insto 

looionss de le plonto con el fin de oonocer el flujo de 
lo proddooién del *erviolo de lovodo. 

4.- Ospocitoción poro levontor informociént 

Paro iniciar este programo fue necesario lo 0o-

pocitocién de los entreviotPdores(nopotro*), que somos -

loe responsable* de oplicor loe oueationorios. 

Levontomiento de lo informooléne 

Aqui .• aplicó un ouestionorio con el fin de di 

tector lo* problemo* existente* en sedo uno de loa ¡reo* 

el mismo tiempo *e efeotuoron entrevioto* son el per«, - - 

niel de lo plonto con el fin de detector suo necechidodes, 

problemme, inquietudes, set como su* conocimiento* tooer - 
es de lo reelieoelén de eu trobojo. 

6.- Anéliois d• lo informoción: 

Neto *topo se considero lo m/s importonte, y* - 



qua se deberá! analizar todo la información obtenida, tan-
to en los cuestionarios aplicado', así como en las entre-
vistes ~nimio* con el objeto de detectar le problemdti 

os existente. 

7.- Soluoién y <Pont:limitéis de problemas detectados. 
Una ves determinados y detectados los problemas, 

s• procederé a dor solucién aplicando les técnico» *del - - 
nistrotives, loe cuales permitirin optimiser loe procedi-
mientos y así contar con prooedimientos productivos més -
ágiles, que permiten desarrollar eficazmente todas lee o - 

perociones que óó lleven e cabo en lo planta de lavado. 

immezsrpos 9nuncisdo la Multes». obieto de_ nue.--
tre investiameiént  

" L a oplioacién de modelos o técnicas productivos -
o los problemas que se dan en el ares de producción de --
servicios, teniendo como objetivo principal optimizar los 
recursos*. 

De aquí partiremos para llevara cabo nuestro invey-
tigeoldn por lo cual es necesario definir lo palabra in - 
vestigacides 

Lm investigocién es una serie de métodos poro resol- 
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ver problema* cuyas soluciones necesitan ser obtenido* s 

trové, de une serie de operaciones ldgicos, tomando como 

punto de partida doto* objetivos ( loe datos o conoide - 

rex. en lo invertigocién pueden ser opiniones exprimid**, 

acontecimientos hightdricoo, regietroe o informeo, respu-

estos o cuestionarios, reeultodoe experimental**, y est 

sucesivamente). 

PROBLEMAS 

Ares: Recoleccidn de Ropo. 

1.- Inadecuado ploneacién de las unidades de trono- 

porte al ser distribuidos e los unidades midiese. 

Le recoleocidn de ropa se lleva o cabo de le forma -

siguiente: 

El encargado de transporte distribuye la. unidades,-

en bese a los *argos de trabajo inmediato* sin delinear -

un programa adecuado, que le permito establecer control -

sobre loo mismo*. lo decir, su &tico control *e baso en - 

formotos que le permiten en forma objetiva sacar el ~mi 

jo dímrio. 

Ares: Olmoificocidn y Seleccién de le ropa por tipos 

y grados de suciedad. 

1.- Tiempo improductivo ol clasificar y seleccionar 
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la ropo. 
Se decir, los operador*, no establecen una continui-

dad de bultos en loa bandas, que abastecen directamente -

a los lavadoras, ocasionando interrupciones en el flujo -

del lavado, perdida de materia prima (detergente, agua, --

desinfectantes, almidón y otros). 

Area:Iivado de Rosa.  

1.- Inadecuado continuidad en el surtido de bultos de ro-

pa en la. lavadoras. 

2.- Lo inadecuada continuidad de bulto. de ropa en las -- 

banda, se debe a que loe operarios por "X" rosón eibm 

tecen los compartimiento de las bandas a destiempo, oca-

sionando que algunos compartimientos circulen vacíos y no 

permitan el abastecimiento de bultos de ropa adecuadamen-

te a las lavadoras. 

3.- Inoportuna programación de los lavadores, le decir, -

las lavadoras me necesitan programar en cuanto a vo.-

rieded de insumos, dependiendo del grado de suciedad de - 
la ropa. 

Un ocasione., los operarios procesan doblemente la -

ropa ye que la primera lavada no fue suficiente debido a 
una incorrecta emienmetdn de trauma. a las *ruina*. 

4.- Pérdida de insumos. fa consecuencia de la diecontinul 
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de la ropo •n loo bandas; es decir, si un comparti-

miento de is bond• llega vacío, 1. cantidad de insu 

nos que los lavadora le Unto deetinPda pare él se !ID 

desperdicia. 

5. Depoompoeturs de lovPdoras. IP un problema, por-

que directomente propioia lo boja de produccidn en -
el lovPdo de ropa. 

j'eme Moeda de lose s Acondicionado.  

1.- Continua deecompopturo de loe singles y tombo1em 

le decir, la delifiomposturri de ~Pe mOquinsta ocasio-
na demora en el proceso productivo trayendo como con 
esouencia le entrega de ropo limpia fuero de tiempo. 
Mangle.- Méquins de pleincbodo de ropo plomo, que tra 
bol» por medio de energía eléctrica. 
Toabole.- N'equino de *sondo de ropo de formo oue uta 
lisa presión de pire pprp peoPr los prendas. 

fresa Ploneam4o de lona de Formo.  

1.- MequinPrfe Ocioso. In esto ares exieten varia. - 
maquino* planchadora. <memo* y ton colo utiliesn 

un operador por» potiefseer la denonds de la ropa -- 
del personal. 

netos embuinew solamente preoton servicio el pareo--
nal de esto piante. 
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Arca: Costura y Baja de Ropa. 
1.- Inadecuado manejo de ropa. El personal encargado 

del drem de almo& esté falto de oonooimientos en el ma-
nejo y clasificado d• lo ropo, provocando deaord•n al el» 
*Mear • insp•coionar la ropa, y ademé, trae como cona.-

~nolo la pérdida del flujo de la ropa. 

Ares: Ropería y Entrega de Ropa. 
1.- Remervo insuficiente de ropo En seta dres se --

observa lo falta de reserva en el tipo d• ropo que os ■a-
neja, ya que no proveen e** eituocidn o contingencias que 
pueden ocurrir en el proa•ao productivo, provocando retro 
•o• en el servicio. 

Ares: Produooidn,  
Palta de una odeouado plan•acidn men*ual de la pro--

duccién, 

Bato 'la debido e gua la contabiliaocidn d• la ropa -
procesada se lleva por medio de reporte* d• ropa sucia El 
(libido y ropa limpio entregad* por unidad médica ocasio—
nando ésto que en un momento dado no ve conozco con corti 
as la ropa requerid• para su dietribucidn el momento d• -
llevar a cabo el servicio, 

»mas Eantaimientoe  
1.- ~mea d• refaccione•. Me decir, la moquinorio 

que a• tiene en la planta e* extranjera, por lo tanto, --
la• refaccione* que a• requieren para dar mantenimiento -
tanto e los mangles como a lo* tombolos, tienen un costo 
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elevado y adeude ee requiere de un tiempo que va de una -
**mona a un me* poro su edquisicién, provo3ando la baja - 
de la produccién y por oonoecuencie del servicio. 

Area: ?imago* v Movimientos (Therblinee)  
1.- Mala eplinsoidn de la técnica de medicidn del --

trabajo, ye que *e observe un inedeouodo control *obre 11.111.• 

tiempo* y movimiento, de maquino* y operadores. 

*real frenenorte.  
1.- Descompostura de unidades de transporte. Es de—

cir, existen ~iones oue tarden tiempo e* ser usados, el 
to se debe a la insuficiencia de personal Escénico y a la 

falta de un tener moinioo, provocando retrasos nonti --
naos en la entrego de ropa. 

Arces Disefto s S'eternos de Producoián.  

1.- falte de ventilecidn y tus del die. Es decir, --
loe operarios laboran con cecee* tus y uno molo ventile--
cidn, debido a como ee encuentre dieefiede la plento,y que 

en un futuro no lejano provocarte enfermedades en los tre 

bejedoree. 

2.- Mobiliario inodecuedo. Se decir, el mobiliario -

que se utilizo en el Oree de roperio y entrego de ropa, -
es ontifuhuionol provocando incomodidad en el desarrollo 
del trebejo. 
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3.- Neceoidod de aumento de moquinorio y de ompliocién de 
lo plonto. 

Ares: Medidos de Hisiene v eesuridod. 

1.- Uso inodecuodo del equipo de trobojo. Me decir, 

qua loe operarios utilizo:: en formo inodecuodo o hocen --
mol uso del eauipo de trabajo ( cubre bocas, guantes, go-
rros, etc.) qua •1 instituto les proporciona; provocando 
con  d.to •l riesgo  de contraer alguna enfermedod pulmones:* 
o de otro tipo. 
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CAPITULO 

" Ssi•t• •olamnte un rincón del universo 

que puede• mejorar con toda •egurid•d y 
••e es tu propio •er s. 

• • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • __ • • 
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CAPITULO V 

RESOLUCION Dé: PROBLEKAS Y CONCLUSIONES  

Lo finalidad de este oapítulo es el resolver todo* 

aquellos problemas encontrados y mendonadop en •1 napítulo 

anterior, esto lo »bocea* mediante la aplicad& de las he-

rramientas con oue ouenta el adminiatvador para resolver di 

ohos problemas. 

La metodologia oue utilizeremoe eer$ la siguientes 
1.- Definid& del problema. 

2.- Posibles herramienta, para la solución del problema. 

3.— Eleeelén de la mejor alternativo, 

4.- Solueih„ y 

5.- Conclusión del problema. 

Cabe mandonar que al resolver loe problema*, desde el 

Punto de vista de la administración, el éxito del empleo de 
lee herramientas de solución, va a estor dependiendo de la 

buena aplicad& de las mismas. Adarvando que se debe evi—

tar la OWneillP apliosoidn de leo tiontoae, es d'ole: 

Si una tdonies se considera la mas adecuado pero resol 
ver el problema oue se estudio, deber' aplica rae. Por otra 

parte el una tioniosi no ea completamente oplioads *e dome--
Ihmbilp ya que el objetivo principal del estudio de un pro—
blema Pera la solución del mismo y no solamente le eplios•-

de las téeniesp, tanto al personal directivo como a la ora, 



nissción en genero'. 

POSIBLES Solucién(es) os los problemas detectsdos. 

Are.: Recolección d, ropa.  
Problems.1 

Definición del problema: Inadecuada planeación de las 

unidades de transporte, al ser distribuida* a las unidades 

médicas. 

Por lo *ton deducimos el problema siguientes 

Suponiendo oue los *salones hipan a la planta, siegdn 

lo distribución de Poisson, a la tasa de fq por hora, para 

ser cargsdos con ropa limpia, equivalente a la distribu --

atén del tiempo de servicio. 

El tiempo medio de servicio es de 40 minuto, por uni- 

dad de transporte. 

Calculemos lo siguientes 

a) El promedio de *matones en la linea de espera. 

b) 111 promedio de 'peatones en el sistema. 

o) El promedio de tiempo de espera. 

d) El promedio del tiempo en el sistema. 

e) Lo probabilidad de oue hoyo 6 camiones en el sistema. 

Posibles herramientas paro la solución del problema.- 

- Ruta critico' 

- Modelo de asignación 

- Modelo de simulación 

- Lineas de espera. 
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 Probobilidod 

Reta 
8Xhoro 

/4( 

 

• 40'/h 

ato 
2. 8Xhore 

ea 40'/h 

d) Promedio de tiempo en el 

de que hoyo 6 ~anee en 

Premia, 	Suetitueidn 

&-X1( n ph.  /6.41-1/40)(8/40) P6•  51.20 

oistemo 

Sustitución 

we  
40-8 

Resultado 

Wo. 32 minutos 

el *tetemos. 

Resultado , 

Eleolión de lo mejor olterngtivo.- Lo herramienta adecuada 

poro ls solución este probleme es lo Unes de espere. 

Scluoi6n.- Demos respuesta 

a) Promedio de camiones en 

Datos 
	

Pdrmuls  

Á in 8Xhoro 

re. 40'/h 
	_ ,a 

(1•¿_ 

e loe preguntPe plentesdes: 

lo líneo de espero 6 colo. 

Suetit cidn 	Resultado, 

...e..- 
19  40(40-8) Lq. 5 'matonee 

b) Promedio 

Do ta 

)«. 40'/h 

el *tetemos 

SuetituCidn 

---8-- 40-8 

Resbultodo 

L. 25 contonee 

Resultado  

q .6 2 . 5M inUtOa 

de camiones en 

P6rmule, 

o) Promedio del tiempo de espere en lo colo. 

».121 	Pdrmulo 
	

Suetituoidn  
8Xhoro 

40'/h 
	Wqw 

.-4 (-<- 
	Wq 
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Nota: 
El problema planteado, e* el de una colo de canal si: 

ple que da servicio a una pobleién infinita. 

Conclusión del problema.- 
Cebe ~olor que la Planta del Norte, tiene octuolmen 

te 18 unidad', de transporte y que una de la* peticione* -

del encargado del ¡reo de transporte e. de tener 7 unida--
des nuevas, que sumada. a lo* 18 existente* arroja un to--

tel de 25 unidode.,contidod de camones requerido* en el - 

aleteas:. 

Por lo tonto, el resultado al aplicar esta técnica es 

que permite esteblecer un control en el tiempo de loe uni-
dad.* de transporte, facilitando lo diettribucién de lo. -
mismos al momento de llevar o 'lobo lo entrego de ropa lim-
pia principalmente; "ato permite que el servicio *e monten 
da en un 70%, pero si el encargado de la planta ~torio: -

la compro de la* 7 unidades que *e reouteren, provocara --
que el servicio aumente al 90$. Ahora veamos los benefiabh—

*Jos que trae consigo la aplicación de las lineas de espe-
ra en término* de ~toa. 

Tomando oomo bobee lo* Imito* de producción de los me—
ase de febrero, mermo, abril, y moya: obtenido. en lo for-
mo habitual de trabajo que se lleva a cebo en la planta de 
lavado. Momee en loe *untes spillemop le tonta de la li-
nea de espere, que trajo como beneficio el ahorro en coa-- 
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toe indirecto* y lo optlmissaidn del servicio en el éres -

d• reeolecoldn y entrego de ropa. 

Vesania° en formo ouentltietive: 

(pag.eigulente) 
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ESTADO DE COSTO DE PRODUCCION Y OPERACION DEL MES DE PEDRERO 

DI 1981. 

MATERIAL DIRECTO 473,882.00 
Productos químicos $ 	232,212.00 
Agua 27,000.00 
Energía eléctrica 105,525.00 

Vapor 109,145.00 

MANO DI OBRA DIRECTA 4 660,025.05 
Sueldos y R•wn. ordin 2 400,347.82 
Remun. oomplem. y •vent. 2 259,677.23 

GASTOS INDIRECTOS 3 777,067.79 
Sueldo, y Reaun. ordin. 775,991.08 
Resun.complen.y *vent. 784,392.74 
Materiales de guro.. 51,284.20 
Ropería y vestuario 17,809.98 
Art. de ~aseo y div. 70,867.33 
Alimenteoich 151,620.00 
Combustibles y lubrio. 26,828.16 

( 19,195.05) 
Mobiliario y eq.nenor 
no capitalizable 1,212.02 
Repersoién y mantenimiento 423,365.06 
Ast.Soo.y oult. y d• pr•v. 542,000.00 
Erogaciones varias 187.00 
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Amortis. y Pluot. d• los !ny. 
d• reserve tianiao• 
Depreoiaoldn de bienes 
muebles e inmuebles 

GASTOS DI ADMINISTRA01011  

Sueldo* y reman. ordin. 
Remen. ,:omplem.y ordin 
Ropería y vestuario 
Art. de Ofni.00eo y div. 
Alimentooidn 
Amortis. y fluot. d• los 
invent.tdonloo•. 
Depreo. de bienes muebles 
e inmuebles 

61,371.51 

669,138.71 

424,015.52 
304,631.05 

790.25 
7,652.03 
18,739.20 

6,819.05 

34,296.49 

796,943.59 

COSTO Di PRODUCCION Y OPEDAUION  

Diferencie: 7,633.11 por lo tonto 
tenemos un costo de produoll6n y -- 
opera/316n de - - 	- - 

9,707,918.43 

9.700.285.32 
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ESTADO DE COSTO DE PRODUCCION Y OPERACION DEL MES DE MARZO 

DE 1981. 

$ 	480,281.00 MATERIAL DIRECTO 

Productos químicos $ 	230,969.00 
Aguo 27,000.00 

~río eliotrios 106,054.00 
Vapor 116,258.00 

!ANO DE OBRA DIRECTA 4 797,828.16 
Sueldo* y Remun.ordin. 2 604,460.00 
Remun.00mplem.y event. 2 193,338.16 

GASTOS INDIRECTOS 3 750,247.05 
Sueldo* y Remun. ordin. 976,278.06 
Remun.complem.y *vent. 7071889.99 
Materiales de curación 9,809.20 
Ropería y vestuario 17,809.98 
Artículos de ofno o milieo y 
diversos 72,461.64 
Alimentación 321,424.83 
Combustibles y lubricantes 20,488.89 

( 19,324.60 ) 
Reparación y mantenimiento 493,272.64 
Act.800.y volt. y de Prev. 399,000.00 
Erogaciones vario* 1,301.60 
Amort.y Pluct. de loe Inv. 
de repervla técnioop 61,371.51 
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Depreciación de bienep 
muebles e inmuebles 	669,138.71 

GASTOS DE ADMINISTRACION  
Sueldos y reman. ordin. 	454,358.40 

Rommun.00mplem.y ordin. 	263,727.47 
Ropería y vestuPrio 	790.25 
Articulo, de ~ose° y 
diversos. 	9,686.34 

Alinenteoión 	39,726.71 
Amort.y Pluot.de loe inv. 
de reserve tiento*, 	6 819 05 
Depreoleo1én de Bienio 
mueble, e inmueble*. 	.34 296.49 

006TO DE P1ODU0010N Y OPIRÁVION  
Diferencies $ 1,164.29 por lo tonto 
tenemos un *osito de produoqión y o 
pereolén de -- 

11 9,807,760.98 

 

9.806.396.69 
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ESTADO DE COSTO DE PRODUCCION Y OPERACION DEL MES DE ABRIL 

DE 1981. 

MATERIAL DIRECTO 489,177.00 
Producto• químico• 230,818.00 
Agua 27,000,00 
Energía •líotrion 106,054.00 
Vapor 125,305.00 

MINO DE OBRA DIRECTA 4,8439419.00 
Su•ldoe y Remun. ordin. 2,399,319.18 
R•mun.compl•a.y •vnt. 2,444,100.44 

CASTOS INDIRECTOS 4,962,076.08 
Sueldo* y r•mun. ordin. 961,889.16 
R•mun.00mpl•m y •vnt. 829,062.78 
M•t•riol•• d• oureolén 14,549.60 
Rop•rto y veatuorto 17,809.98 
Art. d• ofims.aeoo y div. 84,553.65 
Alim•ntooida 276,923.80 
0ombuwtibl•e y iubrio•nt•u 24,053.52 

( 20,145.05 ) 
R•psrooidn y mrnteniai•nto 9,748.80 
Aot.Soo. y Cult. y d• pr•v. 515,797.17 
Irogoolonee vario• 1,147.00 
Amort. Pluot. d• loa Inv, de 
R•••rva tionlcos 61,371.51 
D•pr•oi•oión de bi•n•e 
mueble• • inmueble*. 669,138.71 
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CASTOS DM ADMINISTRACION 774,027.00 
Sueldo* y r•uun.ord. 424,358.40 
R•aun.00apl•a y ordin. 261,842.95 
Rop•rí• y ♦•stusrio 790.25 
Art. d• Ofno.Aseo y Dtv. 11,539.65 
Aaort.y lluot.d• los r•••rv. 
tientos*. 6,819.05 
Depreolsolén d• bienes 
Mueble• • Inau•bles 34,450.10 

COSTO DM PRODUCCION Y OPMMACIO0 
Difer•noie: $ 3,908.47 por lo 
tanto tenemos un costo de p12 
duooidn y operoolén de -- 

11,068,699.70 

11.064.791.21 
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ESTADO DE COSTO DI PRODUCCION Y OPERACION DEL MES DE MAYO 

DE 1981. 

8 476 037.50 MATERIAL DIRECTO 
!rodados químicos 	8 200,046.50 
AEue 27.000.00 
Menai eléctrica 106.054.00 
Vapor 142,937.00 

ANO DI OBRA DIRECTA 5,031 780.72 
ameldáci y remma. ordia. 2,417,672 00 
Remme.complem.y evento 2,614,108.64 

GASTOS INDIRECTOS 4,197 967.66 
eneldos y resma. ordin. 991,929 26 
Remma.00mplem y event. 866,599.05 
Materiales de curad& 55,359.21 
Ropería y vestuario 17,809.98 
Art. de ofbe.eseo y div. 124,007.18 
Alimentad& 230,542.80 
Combustibles y lubricantes 24,917.73 

( 19,087,56 ) 
Reparad& y mantenimiento 411,292.23 
Ast.Soo. y oult y de prov. 745,000.00 
Amort, y fluot. de los la 
vent. de reserve tic. 61471.71 
Depreo. de Menee muebles 
• inmuebles. 669,138.71 
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GASTOS DR ADM1NISTRACION  

Sueldos y remun. ordin. 

Remun.00mplem.y evento 

Ropería y vestuario 

Artio.de ~seseo y div. 

Alimentación 

Amort. y fluot. de loe inv. 
téo. 

Depreo. de bienes muebles • 

inmuebles. 

420,243.84 

288,337.11 
790.25 

3,202.98 

28,494.00 

6,819.05 

34,450.10 

782.337.33 

COSTO DE PRODUCCION Y OPERACION 	10,488,123.21 

Diferencio: $ 5,830.17 por lo tanto 

tenemos un costo de produccidn y -- 
operación de 	 10.488,123.21 

En resumen concluimos diciendo que las cifras vue estOn entre 
paréntesis en le cuenta de combustibles y lubricantes, son --

los costos obtenidos yo con la aplicación de la linee de espe 

re y que en forma global orrójan un ahorro de $ 18,536.04 con 

respecto a loe costos reales de los meses citados. 
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Arca: 01asificsciM y selección de la ron» por tipo* y Ara—

dos de suciedad.  

Problems.1 

Definición del problemas tiempo improductivo si caseificar 

y melocotonar lo ropo. 2* decir, lo* operadores no 'stabil 

con una continuidad de bultos en bis bandea, que abastecen 

directamente a las lavadora*, ocarionadno interrupciones —

en el fluido de lavado, perdida de meterla primo (detenten 

te, *gua, desinfectantes, almidón y otros). 

Posibles herramientas para solución del problenw.- 

- Ruta critica 

— Or4fica de Gantt. 

— Prondsticos 

— Línea de espere 

Elección de la mejora olternativa.— 

Lo Groffien de Gsntt es la mejor herramienta para lo—

grar un control por dio o por mes, sobre loa cargas de ro—

pa que proceso cada lavadora. 

En el procesamiento de la ropa, se establece un tope 

o un límite de capacidad de kilos por bulto de ropa en ca—

do mduino. 

Solucidn.— 

Suponiendo que el encerrado de clasificado y de la con 
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tabilissoién de loop ~pop de ropo desee eloboror un pro-

groom de produqqién menouol, en el clon fije por lovodoro, 
la *entidad de ropo deseable que espero ser lovodo en de-
termino/do mes, tendal( que reolissr lo siguiente: 

Ejemplo: 

PLANTA DE LAVADO 1 ( en miles /K404 lbs I Maro 
Máquinas: R-Z 

100. 
DESCRIP0ION EOS. 100 200 300 400 SOO 600 700 800 900 	TOT. 

NAQUIN4.1 129,268.7 

MAQUINA.2 258,537.4 

MAQUIRA.3 387,806.1 

MAQUINA.4 	 517,074.8 

MAQUINA .5 

 

646.343.5 

  

MAQUIR4.6 

 

775,612.2 

  

Motee Ceda adquins deberd proeeeer 129,268.7 Kgs de ropo. 
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Conclusidn del problema. 
Loe beneficios que es obtuvierdn ni aplicar la gréfi-

ce de Gentt en el me. de Moyo, en el .tres de .21.4'Mo:oido r  
fuerdn loe siguientes: 

- Ml eotoblecimiento de continuidad en el surtido de bul—
tos de ropa de las ~dos n lee albinoe en formo dptim.. 

- La dptimisocidn de insumos por loo WhainPet do lavado,  

- Mayor productividod do lo mano de obro y de piezas de --

ropo (omouol). 
- Ahorro en costos directo., WIIIIMA 

Sabemos que en loe meeestde 2ebrero se entregerdn 2,321, 
980 piezas de ropo limpia y un total de kilos entregados 

de 784.002 y un costo de st•rial directo de 476,037404o 
el mes de More° se entregnrdn 2,346,562 pieles de ropo 11, 
pis y un total de kilo. entregodoe de 770,233 y un costo de 

notorio' directo de 489,177 y ahora en el mee de Mayo sol: 
mos que se entreffierdn 2,321,980 piezas de ropa limpia, en -
bese e nuestro. prondoticoo y sobemos oue se proceserdá --
775,612 kilo. de ropo en relscidn con nuestra gr4fice de - 
%vitt y un costo de material directo de 476,037.50, por lo 
que se obtuvo un ahorro en costos de produccidn de 13,439.5 
con respecto al me* de Abril. 

Mn oí el establecimiento de la grOfico de Gontt, nos -
permitid tener el control de 1. produccidn ~natal, en rolo- 
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oidn con nuestro mduinorio en formo cumntitntivo, troyendo 
como reoultodo la minimimod6n ce 'opto, en moteriol*direl 

to ( productos oufmicoo, gimo, enerefo eldotrico y yopor). 

Ares: levado de rosa 

Definid& del problemo: 
1.- Inodecuodo continuidod en el curtido de bulto& de ropo 

en loe lovodoroe. 
2.- Pdrdido de continuidod de bulto, de ropo en les bandos 

3.- Inoportuno Proffilmocidn de la' lovodoroe. 
4.- Pdrdido de insumos. 

5 Deecompooturo de lovodorms. 

Posible, herromientoo poro colucidn del prob1m10.-
-Supervioidn 
-Linees de espero. 
-Gréfino de Gontt. 
~del() de tronsporte. 

gle.yol6m de lo mejor olternotivo.- 

La mejor elternotivo poro lo solución de este problemo es - 
la eupervisidn. 

Solucidn.- 
Coneideromoo Que la continuo yupervioidn en el ario de do-
sificado es lo liolueidn ocert•do paro que cuota uno bueno. 
slimentPoión a loe lavadores y esto* puedan funcionar dptj 
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~ente en el proceso de lavado. 

Conclusión del problema.- 
tomando como ~e el emitido de cogito de producción y ope-

rsoAdn del me* de Mayo que orrojd un totol de 10,488,123. 
21; mes en el cuol PI:licor:o* lo grOficoi de Gontt y hocien 
do  lo  offleporolién con el estado de costo de Produllién --

del mes de Abril que tuvo un total de 11,068,699.70 por 

lo cuol obtuvimos un ahorro de 580,576.49 grooiss a lo - 

continuo oupervisidn que ce reolisé en el fireo do 

codo, troyendo como beneficio lo minimisocidn de omito* - 

Prirleipolmente en material directo, mono de obro directo 

y costos indirectos y lo optimisocidn en 1. productividad 

del servicio. 

Noto:  No  Queriendo omitir lo* técnico* ente* expuestos en 
el copftulo II referentes o lo progromocién 

Buido dechorrolloremo* algunos problemoP, en los cuales ve 

son su oplieocidn y lo* beneficios en lo produccidn (P3a 
to de levado). 

giemplo A: 

Defininidn del problema; El Jefe de mantenimiento de lo - 

plonto de lovodo X domes *ober lo contribucién total de - 

tres mduinoth R-Z 100, medionte lo progromocién y ochigeo.-

cidn de lo corso apropio& de ropo o dicho* maquino:h. La 

contribueién de codo pies. ( de 1011 grupo*: A ropo poro - 

elimms,8 ropo poro *in:~ ropo poro enfermos y D ropo -

poro el pvrhonr1) *e muestro en lo toblo eiguiente: 
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A 8.0 10.0 7.5 

9.0 9.6 12.0 

7.2 9.0 

MACUINA 3 

6.0 
4 	 

11) 

CONTRIBUCION POR UNIDAD 

(en pechos) 

WACUINA 1 2 3 

A 
, 

2.45—.83. 1.62 , 2.45-.41-1.54 2.45—.R7. 1.58 
1 

II 2.40....791. 1.61 2.49—.93 1.47 p 40.91.1.49 

C 
, 

2.25—.60m 1.65 
1 

D 

r 

2.10-.811,  1.29 2.10!!..82 	1.211 

CUADRO DE LA TASA DE PRODPCCION POR NORA PARA CADA »OVINA 

TABLA DE RECUERIMIINTOS DE PRODUCCION Y DE CONTRIBUCION 
NAC. 	A 

1  (1.62X10)•16.20 
4 
(1.61X12)•11.32 

- 

O 	240 

2 (1.54X10).15.40 (1.47X12)=17.64 1s90 11.61 
(1.65X6 1.P9X 0 	310 

4 9 
3 (1.5(1.58X10).15.80 (1.49X12)•17.88111.52 

(1.20 O 	300 
X1) 

1110PUBR. 150 150 350 	1250 SO 	130  _ —1 



Pomiblee herrsmientop pmr* polulidn del problem*.- 
- Método Friffilo 
- Método simples 
- 'rodela de trsnliporte. 

8leoeién de 1» mejor elternstiv,.. 
Por* rete problemo utilimeremoe el modelo de trono/porte. 

Soluolén.- 
Determineremo* lo* tiempo* totniep dieponible* por me*: 

Maquino 1. 320 hrei. 
Méuins 2. 390 hre, 

Woulne 3. 375 bre. 

Les pises* proomides por prupof con: 
A • 1500 pietee 
8 = 1800 ee 

0 = 2100 
D le 2250 

Pretor de efioienni= por osdn mWcuino: 
M1 • 754 
M2 =1000 

M3 • 80% 

Oiloulo de le, horo* fitIndor. 
11 oiloulo de lo* horno otond*r por **do motouine *e obtiene 
dividtendo e1 mísero teto' de piezo* oue proomon menetuil-- 

.119- 



mente, entre el número de pieza* que *e prole** en un» hora. 

Odleulo de lo espeeidod efeetiv» en boro**, por miouin»: 

Lo* voloreo *e obtienen multiplicando la eontribulión por u 

nidad por 1»* proporeione* de produelién en piezse e base - 

de hora por mdouin». 

A fin de eimplifieor el problem*, utilizairemow el método 
del cruce del arroyo que utilizo la reglo de lo esquina noL 

oeste,  y la  im~idn: so uso la tmoneelidn en 1» Polueldn 
inicial. Se intereombhin lo* renglone* y columna* fin de 

reducir el minero de tabla* requeridos pare liegor e une *o 

luelén, lo que disminuye ~ido el minero de oneulo*.bto 
ee logre ordenando la* oontribueione* de loe renelone* en - 

~tido doolloodouto. prtuotplando deside le izquter4A, vea--
mos: 

Miquis* 1: 16.20 • 19.32 m $ 35.52 
Maquino 21 15.80 • 17.86 • 33.66 
Maquino 3: 15.40 •17.64 m 33.04 

De *cuerdo con lo inopeeoién la* coturno,* *e ordenan *eh 

8: A; Di C: Si 
$ 19.32 16.20 11.52 9.90 O 
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UNID D A 

. 

D C E CAPACIDAD 
NS. MAQ. 

MÁQ.1 19.32 lían 240 
, 150 90 

IgAlb3 
, 
12,21 15.80, lisle 300 

60 240 

mml.2 
4 

11&61 LUC- 
4 

1.1a4.1 34.22 2- 390 
10 , 3>0 30 

REQUER 
, 	RS. 

150 150 250 
. 

350 30 930 
, 

Contribución total mensual de lae tres mduinso es: 
150(19.32)+90(16.20).60(15.80).240(11.52)+10(11.61) 

.350(9.90)=11.649.900TM. 11.649.90 (ahorro mensual) 

Concitan& del problema.- 

Por medio de la oplicocién de cuita técnica obtuvimos loa 
beneficio* siguiente*: 

- Ahorro de coatoe en ineumor(materia prima directa, 'pa- 
tee indirectos y rendimiento de mano de obro directa). 

- Eficiente control de la produccida. 

- Mayor productividad. 

- 121 - 



Posibles berromientoo poro eolucidn del problema.- 

- Sistemas de inventsrioe. 

- OrWfico de Gsntt. 

- Método graneo. 

8leccidn de lo mejor olternotiva.- 

lie este problema lo mejor berromiento .arar el Método grdit- 

004 

Solucidn.- 

Algebroicamente, *e expreso medionte uno función objetivo - 

y vario* restricciones: 

!unción Objetivo. 

Meximiser Z. 600 X1+ 450 X2 

El costo unitario de codo pisto es multiplicodo por el ndme 
ro de unidades producido*. El costo total e* le sumo de loe 
costos provenientes de codo tipo de pises*. 

Restricoioneo: 

8 X1+ 3X2 'S 360 

5 X
1 
 + 8 X2  480 

4 X1+ 35 X215
250 

X 	O 1. 

X2 
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lee tres primeras restricciones indican los tiempos reque-

rido* en coda mduin» poro proseguir los piesee. 

Así, 8 X1.1 3 X2, significa que el pruno X1  reouiere A beide 

le mdquins Mi  par. su prosessmiento, mientras que 1,1 el ira 
Po 12p reouiere 3 boros por tipo de ropo. Por otra porte, - 

loe horas utilisodas de la méouino Pi  en el proceeemiento - 
de ambos piesee no debe exceder de 360 he. por lo ove se u-

" la desigundold learor o igual ( 11); las dee dltimae res--

trincionee (Xj0, X2e0 ) indinon que los valores Xlr  12  

no pueden tomor valore, negativos ya que no tienen sentido 

hablar de uno producciAn negativa. 

Lm enlucida LOW,» de eete problema ee obtiene eetoblecila 

do las coordenadas Xl  y X2  y determinado el ¡res factible 

de soluciones mediante el 'siguiente procedimientos 

Por ejemplo en lo restriccidn 8 X1+ 3 X2 5360, se considero 
primeramente e X2m 0, lo que implica que todo el tiempo-md-
quina se dedica a lo produccián de X1.Por lo tontos 

8 X1  • 3 (0)15.360 5 X. • 8 (0):500 dX1  • 3.5 (0) 2250 

PX, es 360 5 y 480/5. 96 4X1  a 250/4. 62.5 

X, • 360/8.45 	X1.45;96162.5 

Ahora el otro punto extremo, conoiderodo oue todo el tiempo 

*bina se dedico a lo produccién de X2i 
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8 (0) + 3X2  • 360 	5 (o) .1 8 X2  480 4(o) .3.5 X2  250 

3 x2  360/3 • 120 	8 ya 480/8 • 60 3.5X m250/5.541.4 

X2. 120:60;71.4 

Con estos punto, extremo, es procede a lo eloboroolén de 
1. /ratico l •n donde el éreo 'hombreado represento el ares 
de soluolones footibles, es deolr, el Oreo que ~feos -
las tres restricciones elmultoneoneomente. DI Oreo se sn 
~entre delimito& por loe puntos A,D, 0, D. e oontinuooi-
én em asosuario ontroduclr lo funoién objetivo a tia de da 

terminar el punto di utilidad menino dentro de este dree 
de soluciones factibles. 

Si procede e'dorlo un valor resonoble a Z e fin de detorld 
nar la pendiente de lo curve. 

Por ejemplo, poro 2. 60,000, se tuella, 

60,000. 600♦ 450 X2I  

Deterninemoe los Punto. extremos de esto recto igualando 
dos variables e esto en formo ~s. 

Por lo tontos 
e) 60,000 • 600 XI. 450 (0) 

100 

b) 60,000 m 600 (0) 450 X2  

)5. 133.33 
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5 X1  .1 8 X2 
 480 

70. 

lo- 

10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 120 130 
0- 

60- 

4 XI* 3.5 X211. 250 

SOLUCIONES PACTISLES 

8 X,* 3X2  ge 360 

50-,  A 

20-,  

40 

30- 

In la figure 2 *e tres& lo línea de la función objetivo, 
considerando loe punto, estrenos. (veamos) 

FISURA 1 

120-11  
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Z.60,000.60011.45012  

X, 
10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140 

Beta línea, opta fuero del (rea de eoluoionee feotibleeppor 

90 

8 

7 

60 

5 

40 

30 

PC 

10 

lo tent% debemoo buener uno lineo oue toque el punto extra 

mo del ¡res factible Ido dietonte del origen.* fin de logros 

lo Anterior probemos otro* valores poro Z. Supongemoe:40,000 

11) 40,000.600 	450 (o) 

66.6 

b) 40,000.600 (0) + 450 12  

X2. 88.6 

Para Z • 36,000 los punto* extremo* son: 

a) 36,000.600 XI  • 450 (0) 

Xle 60 

b) 36,000 .600 (0) + 450 12  

X2.1 80 
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EJEWPI1O B 

Definición del problemo0: 

Supdnemle que el enconado de produeeión desee decidir le 

producción que debe procesar de lee pisase de los grupos 

I(XI) yIII (X2) de ropo P fin de maximizar el servicio. • 

Lee pistes son procesada* e través de los máquinas RZ100: 

le M2 y M3 
sin importar el orden en oue re realiza su --

proceso:miento. 

Codo móuins dispone de un número de horas limitado. 

Eh le siguiente tabla se indiesn los tiempos de proceso -

necesarios para cede pieza de los grupos I y III, sof co-

mo les horas- morouino disponibles y lo* costos por pisa*. 

Tipo de maquino He. de procesamiento He. disponible* 

111  
A 3 360 

M,, 5 8 480 

M
3 

4 35 250 

Costo por pilla* 	600 	450 

El problema consiste en determinar cuento debe producirse -

de las piezas de lo* grupos I(X1) y III(X2) e fin de mmaimk 

fiar el servieio, ~os 1P* limitaciones en tiempo de lee era 

Quince, 
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Notes* que el punto mé. distante del res es aquél en que 

inter:m.1ton las rectos 8X1  • 3X2  - 360, y 4 X1  • 3.5X2  

250 ( ver.fig.1 ). 
Resolviendo este sistema de ecur.ciones, se tiene: 

1 3" Y X2- 36.5 

Poro eetoeLvoloree de X1  y X2  se tiene un valor Z de: 

Z 600 (31.3) • 450 (36.5) = 835,205 

Por lo tanto, lo nombinocién éptiwo de produocién se tiene 

el producir 31.3 piezas del grupo I (X1) Y  36.5  Please del 
grupo III (X2). 

Noto: 

il método gratino expuesto es dtil ouondo el problema tiene 

un méximo de tres variable•. 

Coneluoiones del problema.- 

Al resolver este problems, por medio  del  mitodo frOfloo de 
lo progroaonidn lineal, nos permite tener los beneficios - 

siguiente*: 

- Control de la produooidn en tiempo (boros-méotaino) 

- Control en ~top de loe insumos. 

- Objetividad en el control de lo produnoién ( Por medio -

de lea frénese). 
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Ejemplo C 

Definid& del problemot 

El encorg•do de producción tiene dos grupos de ropo, I y II 

ambos procesados por loe albinos A y B. 

Loe tiempos de proceso por centenar de unidades de loe dos 

grupos de ropa, en lo• dos mlouinoe, son loe siguientes: 

GRUPO 	MACUI$A A 	MAOUINA B 

I 	4 horas 	5 horas 

II 	5 horco 	2 >toros 

Pera el siguiente periédo, lo méquino A tiene disponibles -

100 horas y la méquina B tiene disponible 80 horas. 

El costo por 100 piezas, del grupo I, es de $10.00 

El costo por 100 pisase, del grupo II, es de 5.00 

Se requiere determinor las nontidodeo del grupo I y del gra 

po II que debe procesar poro meximiser su contribución. 

Posibles herramientas poro solución del problemo.- 
- Método gratino 

- Método simplex 

- Prondstioop. 
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Xleccién de lo mejor olternPtive.- 
Pero este problema, lo mejor herromiento ee el Método sim- 
ples. 

Solucién.- 

X1. oentenore, de piezas del grupo I 

X2• centenares de piezas del grupo II 

Sujeto o lme restricciones siguiente*: 
mOquin.4 4 	5 12  100 	X3. 100 - 4 X1- 5 X2 

Mdquin4 5 	2 X1 	80 	X4. 80 - 5 Xl- 2 X2  

Punción objetivo. 

2• 10 X1  5 X2 
	10 ( 25 )+5 ( 0) 

- 250 plomes que se deben procesar de los grupos I y II 
de ropa. 

XI X2 
11 o 11111 5 

III MI PIIIIffill ruma!" 
Oonclusidn del problemo.- 

Aplicando lo técnico del método simple*, se logran los be- 
neficios eiguienteee 

- Control d• lo producción en tiempo y en costo(hores-mécuin 
- Oontrol de *opto* de moterio primo directo • indirecta. 
- Eficiencia y objetividad en el control de lo producciém. 
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I.M.S.S. 
61 Instituto Mexicano del Seguro Social cuenta con un to-
tal de 83 tipos de prendas para uso de los servicios que 

preste, enmorcandolos de lo siguiente manares 

A - Ropa para como*. 
B - Ropa para cirugía. 
• - Ropa para enfermos. 
D Ropa para personal. 
• - Ropa pira uso general. 

Olosificsoldn por grupos y tipos. 
Is ropa se olsorifics en seis grandes grupos: 
1. Grupo ropo plana blanca. 

Tipos: 
1.1 SitIsnom para *mem adulto. 
1.2 Sabana' para Clínico-mediano 
1.3 SWbonos pira cuna 
1.4 Col,:hs para gamo adulto 
1.5 Colcha para esos pediatrica. 
1.6 Colcha para cuna. 
1.7 Punible paro, cojín-adulto 

1.8 Manteles. 

2. Grupo ropa esul para cirugía. 
Tipos: 

2.1 Beta para cirujano. 
2.2 Uniforme quirdrgico. 
2.3 Compresa de campo 
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2.4 Compresa para envoltura doble. 

2.5 Punda para mea/. de mayo. 

2.6 Silban& hendida para cirugía general. 

2.7 Sotbana hendida para cirugía O y C. 

2.8 Silban* de pubis. 

3. Grupo ropa afelpada o franela. 

Tipoet 

3.1 Toalla para baflo. 

3.2 Toalla para fricción. 

3.3 Bata de franela para adulto 
3.4 Pijama de franela para niflo 
3.5 Camisón para rayos X 

3.6 Bato poro sialamiento 
3.7 Cobertor de algodón poro cuna. 
3.8 ~al de franela o M.0 

4. Grupo ropa cladeula ( Uniforme, de personal). 

4.1 Bata blanco por» addico. 

4.2 Bata blanco para enfermera. 

4.3 Bato blanco poro químico. 

4.4 Bata amarilla para administrador. 
4.5 Bata rayada color rosa. 
4.6 Bate rayado color azul. 

4.7 Overol azul. 

4.8 Overol aria. 
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5. Grupo ropa de lona. 
Tipos: 
5.1 Boto de lona. 

5.2 Cubre cubeta,. 
5.3 Boles poro técnico. 

5.4 Cubierto, pera cerro treneportodor ropo limpio 

6. Grupo cobertor 'azul. 
Tipo*: 

6.1 Cobertor de lene polis OPM. adulto. 
6.2 Cobertor de lene pediétriep. 

Producto* Químico,. 

Los producto* químicos oue intervienen en el proceso de 
invado de ropa son loe siguientes: 
1.- Aguo. 
2.- Prelnvpdor. 
3.- Detergente. 
4.- Blnnomendor. 

5.- Neutralizador. 
6.- Almidén. 
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Ares: Secado de ropo y acondicionado.  
Problema 

Definición del problema- Continde deelompoeturo de los ~-

alee y tombolea, lo solución a este problema ce da en el O--

re de mantenimiento. Ahora bien, ea factible y dptimo opli--

caer la programación Unen' en eetr área de eeeedo, veamos un 
ejemplo,"D": 

Definioi6n del problema.- El encargado del departamento de -

produccidn tiene 4 tomboloo que proceeon ropa poro curtir 

4 sonso de unidades mddicoo( que integran loe 64 unidades a 

las cueles os lee do servicio). 

Loi' costos y capacidades de produccidn en cado una de loe 4 

tomboles eón: 

TOMBOIAS ZA ZB ZC ZD CAPACIDAD POR CENTENAR 

1 48 60 56 58 140 

T2 47 57 33 59 260 

T
3 

51 63 61 63 360 

T
4 51 63 55 61 220 

Demando 

de lo - 

pises. 

180 280 150 200 

Se pide asignar la capacidad de producción 6ptlem que mini-
mise loe costo.' de produccidn y operecidn. 
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Posible• herromientoo poro oolulidn del problema.- 

- Método de tronoporte 

- Método Simples 

- Modelo de molen/int& 

- Prondeticoo 

lleolién de lo mejor herromiento 

Poro+ eote problema, utillsoremoe el modelo de miignsción 

Soluoién - 

Tombolos A B C D CAP. tomboloelh8CD 
1 	48 60 % 58 	140 	1 	0 12 8 10 
2 	47 57 33 59 	260 	2 	0 10 6 12 
3 	51 63 61 63 	360 	3 	0 12 10 12 
4 	51 63 55 61 	220 	4 	0 12 4 10 

Demande 180 280 150 210 

Tombolos 	A B C 	D 	TomboloeABCD 
1 	0 	0 	4 0 1 0 0 0 1 
2 	0 	2 	2 2 2 1 0 0 0 
3 	0 	* 0 	6 2 3 1 0 0 0 
4 	0 	0 	0 0 4 0 0 1 0 

Por lo tonto: 

A ( 2) • B ( 3) • C ( 4 ) * D ( 1 )■ 
47 • 63 • 55 * 58 o 223 
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MIN. E. 223 piezas promedio para proa:mor y distribuir por 

tombola por zona mídioa. 

Conolusidn del problema.- 

Aplicando lo tinnies del modelo de osignscidn, obtuvimos - 

las ventajas eiguientoo: 

- Ifioienois en le planeación de asignacidn y dietribuoidn 

de corgoo de ropa en las tombolas. 
- Minimizooidn en emito' de insumos. 

- Disponibilidad de ropa limpia para eotiefooer los pedi- 
dos en el tiempo fijado. 

NOTA: 

Los cifras que se utilizan en los modelos de la progroma,:i 

dn lineal son fioltieios. 
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Ares: Planehodo de ropP de forme  

Problema 

Definición del problema: 

Motquinsria OPIOPO.-› En esta /res existen ~se mécluinse — 

planchado:lie msnuales OPCOPPP y tPn sólo utilizan s un ope- 

rPdor pera satisfacer ls demnds de ls ropP del personal. 

Posibles herramientas pPre solución del problema 

• D'eme° y sistemas de produeeión. 

• Reducción de méouinse 

• Control de ePlidPd 

. Ruta crítica 

Elección de 114 mejor herrsmientp.- 

LP herremientP idónea pare lo solución de este problema es - 

le reducción de méquinss. 

Solución.- 

Al llevar s esbo la reducción de mitquinpp, se tiene 1P posi-

bilidad de vender loe que sobro!), poro invertir el capitel -

que es obtengp de su vents en lp compra de un mangle o de u-

no tombolos; con esto incrementamos IP producción y por lo 
tonto el servicio. 

Conclusión del problema.- 

Al llevPr e ~o lo anterior solución, obtendremos los bene- 
ficio. siguientes: 
. Vsyor eeppcio en el /res de trsboijo. 

. Aumento en le producción. 

. Optimiemeión en la demanda del.:: servicio. 
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. gn relación a loe cootoo, se obtiene el siguiente bene-

ficio: 

Tomando yo le decisión de vender 3 de lis maquinas plon 

chodorse que en lo sictuoilided pe tienen en le plante y 

cuyo costo unitario es de 70,000 X3. 210,000.00 por lo 

tanto in tener esta cantidad, eetomoe en lo disponibilidad 

de compro',  un mangle cuyo valor oproximodo es de 200,000.00 

de ahí que digamos que se incremento la producción y por lo 

tonto lo productividad en el servicio. 

ARMA: Coeturo y bolo de ron.  

Problema 

Definición del problema: 

Inidecusdo manejo de ropo por porte del pertionol dimitir:Pele-

en el ares de elmcín, debido s lit finto de conocimientos -

sobre el clasificado y monejo de ropa: provocando desorden 

al caseificar e inepeccionsr lo ropo, trayendo como conste--

cuencis lit pérdida del flujo de lo misma. 

Posibles herromientoo pero Polución del problema- 

. Diseno y siete:me de producción 

. Uness de espera 

• Ruta Irfties 

. Control de lo conidad 

elección de la mejor herromiento.- 

La herramienta que utilizaremos pPrP 1.1 Polución de este 
problema itero( lo de control de calidad. 
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Solución.- 

Es indispensable que alguien asuma, dentro de la organiza-

ción de la planta, la responsabilidad total de la calidad 

de lo ropa, non el fin de coordinar los objetivos del con-

trol de la calidad a lo largo de las diferentes fases de -

la planeación, producción y distribución de la ropa. Esto 

¡Dignifico que el individuo que se responsabilize del con—

trol de la calidad de la ropa, deberé de tener una comuni-

cación directa con el encarpado de la planta para estable-

cer criterios de medición de la ropa, mismos que se englo-

ban en el siguiente organigrama: 

CONTROL ESTADISTICO DE LA CALIDAD 

CONTROL EN EL PROCESO  WESTRO DE ACEPTACION  

1  VARIABLES ATRIBUTOS 

 

Seftalemoe la clasificación de los defectos con el objeto de 

establecer ei la ropa reune las condiciones de calidad naos 

*arias. 

Una correcta clasificación de loe defectos y una eficiente 

utilizaoidn de hombres y Tido:mino', permitiré encauzar debi-

damente el esfuerso hacia la conseoución de los objetivos de 

la produccitIn de le calidad. 
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. Los que afecten loe cerocterístioss, a la calidades o al 

rendimiento de la pieza de ropa. 

• Los que afecten a la seguridad funcional de la pieza. 

• Loe que puedan afectar a las cualidades y rendimientos 

de la ropo. 

. Los oue considerOndose necerorfa su eliminación, los 

gastos que de modo insignificante al costo de lo pieza pro 

cesado. 

Ahora mostramos la fórmula para encontrar el porcentaje 

defectuoso de una pieza sometida a inspección: 

Ejemplo.- 

Si en la inspección de 50 piezas, han sido encontrados 

15 pieses con 3 defectos, 5 piezas con 2 defectos y 4 --

pieses con un sólo defecto, el porcentaje defectuoso se-

rd: 

the 50 piesee 	D.  100 Nu 	wa 15* 5 * 4 X 100  
.480 

N. 15,5,4 	N 	50 

Dee? 

Conclusión del problema.- 
Hemos visto las fases y los orfterioo que se aplican en el 

control de la calidad para lograr la consecución de loe ob 

jetivos de le producción de la calidad; se( como tombién -
la fórmula paro encontrar el porcentaje de ropa defectuosa 

por lo aue hemos obtenido los siguientes beneficios al a--

pitear esta técnica, veamos: 

. Calidad óptima en la entrega de ropo a las unidades médi 
OAO. 
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.Ahorro de coptop en la partida de ropería y vestuario. 

. Disminución de requerimiento de ropa al almacén central. 

. Objetividad en el control de la calidad en la ropa proce 

eada. 

• Optimizscidn en el servicio. 

▪ Eficiencia de lo mano de obra en el manejo de ropa. 

• Al aplicar 1,4 técnica del control de 1,4 calidad en los —

meses de Febrero, ~so, Abril y Mayo. Se obtuvieron los 

siguientes costos: 

FEBRERO 

Civeto* deL Administración  

Ropería y Vestuario 

Cantidad de ropa pedid» al almacén 

Cantidad de ropa pedida al almacén(") 

MARZO 

Oastoe de Administración  
Ropería y Vestuario 

Cantidad de ropa pedida ml almacén 	2500 pze, 
Cantidad de ropo pedido al almacén(*) 1100 Oze. 

ABRIL 

Gésetoe de Administrpelén  
Ropería y Vestuario 

Cantidad de ropa pedida al almacén 

Cantidad de ropa pedido al almocén 

790.25 

790.25 

2000 pze. 

1000 pzs. 

790.25 

2750 pes. 

1250 pis. 
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MAYO 

Gastos de Administración  
Ropería y Vestuorio 

Cantidad d• ropa pedida al almoodn 	2850 pes. 

Cantidad de ropo pedida oil olmoodn(") 1375 pza. 

790.25 

(") Cantided de piezas nuevos pedidse ol olmoldn. Uno ves -

apilando lo tienten del control de aolidad. 

Coso se oboervo loe costos en lo cuento de vestuario y rope 

ría se ~tuvieron en formo eotoble durante lo* austro me--

sem y ir onntidold de ropo pedida al nlmoodn central por la-

plonta en formo mensual sufrid un decremento. Por lo que a-

pliaondo lo tiento» del control de lo anidad obtuvimos co-

so resultado la diominucidn de pedidos de piezas nuevas ol 

almncin oentrol en un 500 en onda mee. Por lo que demostra-
mos que minimizan loe costos y os optimiza el servicio en -

el free de roperis y vestuario. 

Aren: llovería Y entree,fe ros*  

Problema .1 

Definioldn del problemes 

Reservo insuficiente de ropo. On soto urea se observa le -- 
falta de reserve en el tipo de ropa que se maneje, ye que - 

no preveen esa eituooldn o nontingenoise que pueden ocurrir 

en el proceso productivo, provocando retraso en el servicio. 
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posibles herramienta* para polución del problema.- 

. Inventario* 

• Prondeticos 

• Gringa de 0antt 

Elección de le mejor herramienta.- 

La herramienta ideal para la polución o este problema •* la 

de inventario*. 

Solución.- 

111 sistema de inventario* que utilisoremoe para dar solución 

a este problema será el *tetemos maximo-mínimo. (vesmoa)s 

La planto de lavodo especificori pero uno pies* determinada 

tres coges: 

1.- 111 inventario mínimo que desea tener disponible. 

2.- 111 punto de nuevo* pedidos', •* decir, el punto •n el *u-

ml *e deben pedir pieza* adicionales el olmo& central. 

3.- Lis cantidad de nuevos pedidos o templo de lote. 

Por lo tanto, suponiendo que el jefe de producción desea col 

«alar el teme% *condono° de lote para los grupo* I y II, el 
lote total se entrega a ropería. Adema* las pieza* de los --

grupos I y III se despachan a las unidades' médicos s una ta-

sa uniforme de 32,000 pisas* por die en cede uno de los 250 

diga hábiles aproximadamente por Mío, durante los cuele* tele 
bojo la plante. 
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Los emito* fijos por pedido mensual al olmfiedn central de 

ropería y vestuario se estimen en 979,138.60 , lo* costos 

de mantenimiento por unidad se estiman en 10.40, cantidad 

de piezas por pedido mensual mínimo de 18,000 y mdzime de 

20,000. 

Se pide calcular: 

a) El tamaño econdmieo de lote. 

b) El inventario promedio 

o) El emito total por afio. 

d) El *costo de mantenimiento por miloa 

e) El cogito de pedido por año. 

Solueidn a loe pregunto* plante:~ 

a) El lote eeondmieo: 

DATOS 	FORMULA SUSTITUCION RESULTADO 

X. ? 	X. LLB 	¡a 2(32000)(979138)  s  62,644,870 pubs . 
2 

62'664,870 piezas 12 sesea = 5' 222,072.5 mensual para -

tener en inventario. 

5' 222,072 s  64 (unidad.* :lidies:1)m 81,594.9 piezas por u-

nidad mddica mensual. 

b) Inventario promedio 

anuales por inv. 

AUS.  

Inv.min-18,000 pass. 

Inv.méa=20,000 pes*. 

FORMULA 	SUSTITUCION REU  

INV.PROM= Inv min•Inv.meage 19,000 pomo 
2 	mensual 
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o) Costo totsl por =fío. 

DATOS 	PORMULA 

     

Ct= 
CM 32,000 pese. 

B.979,138.60  
X. 62'664,870.4 pisa. 
11. 10.40 

CT • CB + X E 
X 	2 

SUSTITUCION  

Ctle
(32.000) (979.138.60)*(62'664.870.4) (10.40)  

62'664,870.4 	2 

RESULTADO 

32'595,734.00 

d) Costo de mentenbeiento por olio. 

DATOS 	FORMULA 

CMA. 
--i-- 

X. 62'664,870.4 	
cm. 	.00 

 
But 10.40 

SUSTITUCION 	RESULTADO 

CMA= 62•644.870.4. ‘10.40). 32'575,332.6 2 
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e) Costo de pedido por Año. 

DATOS 

C. 32,000 pea*. 

X 62' 644,1170.4 

POhMULA 

   

CPA.. X 

  

B ) 

  

SUSTITUCION 	RESULTADO 

10A 12&992-- 62•644,P70(979'138.60)1u 500.15 

Conclusión del problema.- 

Hemos victo en el desarrollo de este problema que le buena 

aplicación de le técnica de inventario, trjo como ooneecuen 

ola loe siguientes resultados: 

• Ahorro de costos reales con loe presupuestrldos, ye sean 
mensuales o anuales. 

Aptimissción en el control de le producción. 

. Facilidad pera llever e cebo le planeación, tanto en cos-

to como en piezas de le producción específicamente en for 

me mensual. 
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Ares: Wontenimiento.  

Problema.1 

Definición del problema.- 

Escasez de refaccionee.- Es deeir,lo moquinaria que ee tie-

ne en la planto es extronjers, por lo tonto, los refaccio-

nes que se requieren para dar mantenimiento tanto a los mon 

glee como a los tomboloe, tienen uncoeto elevado y odem4, 

se requiere de un tiempo nue va de una semana a un mes pare 

su odquisicidn, provocando la baja de lo producelén y por -

consecuencia del servicio. 

Posibles herramientas poro solución del problema.- 

s) Asigmer un presupuesto mayor al tarea de mantenimiento po 

ro lograr la importolidn de los refacciones, permitiendo 

ami lo continuidad en el proceso productivo. 

b) Aumentar el VIMPRO de loa instolocioneo, aunado a sato el 

aumento de maquinaria, de mano de obra y de unidades de -

transporte. 

o) Utilización de un mantenimiento preventivo cuando sea --

factible, poro nue se repon/ion los piezas, Antele de que -

fallen. 

d) Crear una capacidad excedente para cue olgunms máquinas -

puedan estar ociosas, sin afectar en gran medido los cos-

tos de demora, 
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e) Paciendo mofe confieblep loe componentes individuales' de 

una mécuins o loe méquinsp de un sistema, mediante mejo 

ras el diseño de ingeniería. Por ejemplo: se pueden uti 

Usar eirtemep etepecielee de lubriceción,aue alarguen -

lo vide de lee piezas. 

f) Llevar a cabo un contrato Ion alguna firma del ramo me-

ton-mecanice, paro que se fabriquen las pieza, que go--

munmente re necesitan y Pea< poder dar mantenimiento en 

formo répida. 

Elección de lo mejor herramienta.- 

Las alternativas 	confiables eerfoln: a, o y f para la so 

lucid» de epte problema. 

Solución.- 

a) Asignar un presupuesto al ares de eonaervmeidn para lo—

grar le importhción de las' refecciones, permitiendo sed 

la continuidad en el proceso productivo. 

o) Utilización de un mantenimiento preventivo cuando ello --

ces factible para que ce repongan las piezas entes de que 

fallen. 

f) Llevar s cabo un contreto con alguna firma del ramo metal 

mecénica, pare que pe fabriquen loe piezas que comunmente 

se necesitan y Poi poder dar mantenimiento en forma répi. 
da. 
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Concluoidn del problema.- 

Al llevar P cabo los alternativas d hipotepia "a", 119.?“ y 
"f", se logro conseguir loa objetivos piguientee: 

- Incremento en vida dtil de lo mocuinorio. 

- Aprovenhomiento en forma dptimo de la maquinaria 

- Reducción de costos fijos y principalmente de cootoe - 

variables (productos químico'', lubricantes, etc.) 

- Optimizacidn en lo productividad y por lo tonto en el 
servicio. 

- Eficiencia en el montenimiento,y 

- Le minimizocidn de emito,' y la optimizocidn en el Per-
vicio en un 90%, tomando en cuento lo siguiente: 

:Creo de montenimiento, aepdn el encsrpado de lo mi:~ 
gestor& durante el Pq0 6'350,000.00 pero al llevar a en 

bo la aplicación de loa alternativa, propueptae, se obtu 
v6 durante el seo corto, de: 

MAR 	COSTO(mileel 

Melero 	380,000.00 

Febrero 	423,365.06 
Morzo 	399,000.00 
Abril 	515'1797.17 
Mayo 	411,292.23 
Junio 	472,395.83 
Julio 	4A7,197.48 
Agosto 	503,399.13 
Septiembre 	511%900.7P 
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Octubre 	534,402.43 

Noviembre 	549,897.58 

Diciembre 	565,405.73 

COSTO TOTAL 	5761,753.42 

Por lo tanto el emito total obtenido durante el Pfto en 9011 

ppracién Ion el ',orto Pnuoll eeperPdo por el enefirowdo de -

el éree de mantenimiento, »Troje una diferencie de 588,246 

.50 que representa un ahorro en el ofreP de mantenimiento, 

trayendo *lomo eoneleeueneiP el Pprovelhomiento de' lo* renur 

pos y por lo eoneiguiente en loa emito* de produccién y --

operación. 
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Veamos un ejemplo oplicodo Al tires de montenimiento: 

Definicidn del problemo.- 

El jefe de lo plante de lowido X, eot4 trotando de obtener 

un pedido de un conjunto de refacciones que gomita de ve--

rice pietos componente*. Codo uno poro su inetolocién re--

quiere de ciertas operaciones. Por lo que el jefe de le --

planto necesite determinen le fecho de entrego: mí* préxims 

posible. Como porte de esto denioidn, se le pide el jefe -

de produncidn nue prepare un progromo de sus actividades, 

comensondo con el recibo de outorisonién de producción del 

conjunto y terminando con le preperccidn y entrego de for-
mulsrioo de taller necee:brios. 

El departamento llego o le conelueidn de rue los toreo* 

Que debe llevar e 'lobo y sus necesidades de tiempo estimo -

dos son lo* siguientes: 

TABLA DE ACTIVIDADES 

TRABAJO 

ACTIVIDAD 
ACTIV. 	TPO. DESCRIPCION 
PHIU~N. DIA4 

A 

B 

C 

D 

Recibo de outorizonitin de prod. 
Determinonién de nen.de pass. 	A 

determinonién de foc.de produ^e. R 

Determinocién de disipan. de mot. O 

O 

2 

4 

4 
2 Determinon.de mono de obro 0 6 
P Determino*. de 'culpo. O 3 
O Preporon. del programo de oper. Me V 8 
H Preparen. y entrego de formules'. 

de trebejo. G 7 
I Pinol H 0 
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RED O GRAPICA DE ACTIVIDADES 
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Posibles herroudentsp pprp poluotdn del problems.- 
.Rute orítine 

.Prondetiooe 

.Gréfios de Gentt 

itleooidn de ls mejor herremients.- 
Poro este ejemplo, lo mejor herremientok es ls rito,  orítien. 

Soluoidn.- 

CLAVE D TPI TLI TPT TLT HisTLT. TPT 
A 0 0 2 2 2 0=2-2 
B 2 0 0 2 2 0=2.2 
C 4 2 2 6 6 0=6-6 

D 6 6 6 12 12 0.12-12 
X 3 6 9 9 12 3.12-9 
P 5 6 7 11 12 1=12.11 
a 8 11 12 20 20 000-20 
H 7 20 20 27 27 0.27-27 
I 0 27 27 27 27 0.27.27 

Holgura. 4 díse. 
Ruta crítico - 27 dio* 
Oadene de actividades.- 1.-41+13+0•11•0•He I 

O • 2 e 4 e 6 • 8 e 7 +0 la 27 
2.-11+113+0+E+O+H• 

0.2.4e 5 • 8 • 7 • O = 26 
3.-4+B• C•E 4.0+11.1 I 

0 e 2 • 4 • 3 8 .1 7 e O■24 
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Conclusión del problema.- 
Loe beneficio* obtenido. Al aplicar le técnico de Ruta -- 

Crítico con los siguiente*: 

• N'Ante le planeación en tiempo y en costo en le reeli 

saltón de proyectos. 

Permite el control de costos de produe,:idn. 

• Proporciono simplicidad en lo elaboración de presupuep- 

toe. 

Aren: Produccidn 

Problema 

Definicidn del vroblem  

Palta de una adecuada piens/belén mensual de le produ-

ccidn. Seto es debido e que la conetebilisecidn de le ropo 

procesada ee lleve por medio de reportes de ropa sucio re-

cibido y ropa limpie entregada por unidad médico+, oweeio--

~do seto que en un momento dado no ce conozca con certe-

za le ropa requerid» pare *u distribución Al momento de --

llevar a cebo el servicio. 

Posibles herramienta* para solución del Problema.  

• Sl método del cambio crítico 

▪ Prondeticoe 

• Or4fice de pantt 
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Elección de 1s melor herramienta.  

Para mate probleas el método mée eficaz en su apli-

cación e* el de mínimo,* cuadrado*, oue permite pronosti--

ger lo demande s ,orto plazo. 

Solucióp  

Procedimiento del método de mínimo* crumdrodoe: 

Mounoudn de lo línea recta. 

Y a 4,  bx 
En términos de prondstiooe se expresa de lo siguiente for- 

me : 	YP ge ♦bx 

Por lo tonto se puede caloular la producción de piezas y - 

costo de el mes de Enero al mee de Diciembre, veamos: 

No. de periddo 	Mes 

1 	 Enero 

2 
	

Febrero 

3 
	

Mareo 

4 
	

Abril 

5 	Mayo 

Producción proyectado paro el 

ita 	1~1. 

Demonde(Y) piemos. 

1,907,718 

2,127,140 

2,346,562 
2,309,877 

2,321,980 

mee de Junio. 

Y X XY X2 

Enero 1.907,718 0 0 0 

Febrero 2,127,140 1 2,127,140 1 

Marzo 2,346,562 2 4,693,124 4 
Abril 2,309,877 3 6,929,631 9 
Mayo 2.121.9_80 4 9a287.920 16 

11,013,277 10 25,037,815 30 
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Aqui N=5 
sustituyendo fórmulas: 

11,013,277= 5e * 10b 
25,037,815. e +30b 

mes  (11.011.2773(30)- (10) (25.037.815)  
( 5) (30)- 	( 10)2  

• 330.398.310-250.376.815  •  80.020.160 	1,600,403 
150 	100 	50 

b= 125.189.075-110.132.770  le  15.056,301  
150 	100 
	50 

Y6  gI 1,600,403 + 301,126 (5) 
- 1,600,403 • 1,505,630= 3,106,033 pies. 

= 301,126 

Y molí eucesivomente, eiguiendo el mismo procedimiento en-
contraeos le producción de los momee thubeecuentees 
No. de veriddo 	ale 	demande (Y)  

1 	mero 	1,907,718 
2 	Febrero 	2,127,140 
3 	»reo 	2,346,562 
4 	Abril 	2,309,877 
5 	 loro 	 2,3P1,980 
6 	Junio 	3,106,033 
7 	Julio 	3,407,159 
8 	 Agosto 	3,708,285 

-156.. 



9 Septiembre 4,009,411 

10 Octubre 4,310,537 

11 Noviembre 4,611,663 

12 Diciembre 4,912,789 

Ahora calculemos lo* costo*: 
Costo proyectado para el mes de Junio 

Rildat 
Y X XY X2 

Enero 9,607,900.50 0 0 0 

febrero 9,707,918.43 1 9,707,918.43 1 

Mareo 9,807,760.98 2 19,615,521.96 4 

Abril 11,068,699.70 3 33,206,090,10 9 

Mayo 10.488.123.21 4 41.952.492.84 16 
50,680,402.82 10 104,482,023.33 30 

Aquí n• 5 
Sustituyendo !émulos: 
50,680,402.82= 5s • 10b 
104,482,023.33. 10m ♦ 30b 

• met50.680.402.82)(30)-(10) (10444121023.33)  m  
5(30) 	- 	(10)2  

1.520,1412.084.60-1,044.8201,233,30  • 475.591.851.30.  
150 	100 	50 

ga 9,511,837.02 
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b.(5) (104 482 023.33)- (10) (50 680 402.82) - 
(5) (30) - 	(10)2 

522.400.116.63-506.804.028.20 - 15.596.088.43  311,921.76 
150 - 100 	50 

Y6in 9511837.02 * 311,921.76(5) 
- 9,511,837.02 • 1,559,608.80- 11,071,445.82 

Y así euceeivomente, *temiendo el mismo procedimiento @mon 
tremolo loe <wat°, de loe meres subsecuentes: 

No. de neriddo 	Ale. 	Coeto(Y)  

	

1 	Ibero 	9,607,900.50 

	

2 	Febrero 	9,707,918.43 

	

3 	Mergo 	9,807,760.98 

	

4 	Abril 	11,068,699.70 

	

5 	ayo 	10,488,123.21 

	

6 	Junio 	11,071,445.82 

	

7 	Julio 	11,383,367.62 

	

8 	Agosto 	11,615,289.32 

	

9 	Septiembre 	12,007,211.12 

	

10 	Octubre 	12,319,132.82 

	

11 	Noviembre 	12,631,054.62 

	

12 	Diciembre 	12,942,976.38 

Uno ves obtenido le relsoidn de lo producoidn y de loe 
costos en tormo anual, procederemos • elaborar lee gralf 

ricos correspondiente*: 
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DIIMA NDA 
DE PZAS. 

Y 
5,000,000 

4,000,000 

3,000,000 • 

2,000,000 • 

1,000 000 • 

	 TENDENCIA 

DE LA MANDA.. 

E P II A MYJNJAOSOND 

PRELODOU 

,. 1:G- 

2 



— Costos/ Y 

25,000,000 

20,000,000 ir 

16,000,000 + 

15,000,000 • 

14,000,000 

• 

4 

4 

10,000,000 

ch000,000 

13 000,000 

12 000,000 

11 000,000 

M A 11Y JIM J 48 8 0 N D 

JIPE IODOS... 
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Conclusión del problem.- 

le aplicación del método de mínimo* cuadrados, en lo od-
ministracién de lo planta, troj() cornil", lo* ventojos --

siguientes: 

• Pecilitar poro lo asignación del presupuesto. 

▪ Peoiliter la planeación de lo producción y de los cos-

tos operativos en forme mensual. 

▪ Permite determinar el control de le producción de M-

ima y costos de producción y operación. 

. Aprovechamiento de lo* reinare°, moterioles, humanos y 
técnicos, y 

• Aumento en le productividad. 

Ares: Tiempo Y Movimiento* (Therblinms)  

Problema 1 

Den:niel& del problema.- 

Mala epliosoldis de lo tiento& de mediuiJa Jet trabe 

jo, ye que se observa un inadecuado control sobre ticas-- 
pos y movimiento* de maquinas y operadores; de lo Ante— 
rior deducimos el siguiente problemas 

El operador X ejecuto el trabajo de secado de ropo 

limpio. Zl operador X maneje otros asuntos como llevar -
le ropa o les tombolos y, llevar el almacén le ropo ya -

mece; el operador X dobla y bao* bultos o paquetes de ro 

pe conforme a lo relación enviada por determinado unidad 
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mídice. La elección de eecodo ha estado trabajando diaria-
mente 13 hora*, por lo que *urge le necesidad de implon--

ter un incremento en lee hora* de trabajo a fin de Patio-

facer la demande del servicio. 

El encargado de mantenimiento expresa le neceeided -

de un incremento tanto de lavadora* como de tombolse, pe-

ra proceear mayor capacidad de ropa y estar preparadoe pa 
re el incremento en la demanda del servicio, requerimien-

to de mayor mPno dm obra, ye que debido a esta* necesida-

des el personal tiene que doblar turno, lo que ocasiona -

la duplicidad de funcionee. 

Pregunta: ¿ Por tal motivo se requiere lo* siguien--

tee tiempoe para llevar a cabo lse ~eme eipuientee?: 

1.- Eetein dieponiblee F levadoree para el 1/1vPdo. 
1.1.- Cariar la ropa :lucio y el jabón, elevar le tempera- 

tura del agua, arrancar le mokuine. 

1.2.- Tiempo de funcionamiento. 

1.3.- Descargar y poner en el cerro le ropa mojada. 

2.- Secado (Pe dispone de 4 tombolea para el secado) 
2.1.- nesenreder y cargar la ropa seca en el corro. 
2.2.- Tiempo de funcionamiento. 

2.3.- Deecorper le ropa ceca en el carro. 

- 168- 



3.- Pormular un curehogroma de flujo. 

4.- Determinar el tiempo total. 

Posibles herramientas para solución del problema.- 

. Wedicidn del trabajo. 

• Crafica de Gantt 

. Ruta orftioe. 

Elección de la mejor alternativo.. 

Le herramienta ideal poros este problema efe la medicidn del 
trabajo. 

Solucidn.- 

Primeramente, señalaremos el diagrama de lo medición del - 

trabajo pnrs tomarlo como base mrs solucionar nuestro pro 

Medición del trabajo ( para poder medir el esfuerzo humano) 

Seleccionar.- El trabajo a estudiar. 

Registrar.- Todos los datos pertinentes. 

Examinar.- El método •nslfticamente. 

Medir.- Os* tidod de trabajo, necesario mediante: 

STPM. ESTUDIO DE 	VUES►TI:60 DE 	SINTESIS. EVALUACION 
TIEMPOS. 	ACTIVIDADES. 	 ANALITICA. 

Pera hallar: 

• Unidad d• trabajo tipo. 

Definir.- Exactamente las actividades' para lograr: 
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. Mejor plonificscidn y control. 

. Mejor dotación de lee inetplecionee ffeicpp. 

. Rendimiento de mmno de obre. 

. Costos de WPDO de obre. 

Base firme pero incentivos finanlieroes 

• Mayor productividad. 

Pare lo solución de elote problemp e  utilizaremos le princ.& 

pea técnico de la medielén del trebejo que es el estudio 

de tiempos, que Pe define de lo siguiente formes 

El estudio de tiempos es una técnico de medicién del 

trebejo, empleado pPrP regietror loe tiempos y ritmos de 

trebejo correspondiente, e los elementos de una torea de-

finido, efectum» en condicione* determinadas, y poro op-

'm'izar loe doto, e fin de overiguor el tiempo requerido 

pera efeotudir le tarea ~In une norme. de ejecucién preem 

tablecida. 

Impezeremes e dar reppueote e lelo pregunte* plenteadeps 

1.1.- P6rnuls pero 1Ploulor el tiempo béeico de una lava-

dora. 

• Tiempo observado X valor del ritmo observedo 

valor del ritmo tipo 

1 1...121°  2 
3 	3 
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1.2.- Tiempo de funcionamiento de la maquina en el lavado 

es de 3 minuto*, 'siguiendo el proceso de levado de 

ropo: 

a) Enjuague* iniciales. 

b) Prejsbonadura. 

o) Jabonadura 

d) Blanqueo 

e) Enjuagues finales. 

f) Neutraliza:16n 

1.3.- Tiempo tipo utilizado en llevar o cabo la ropa hume 

do a lo* mangles como 	tombol's, s de 5 min. 

2.1.- 3 min. 

2.2.- Por cada 30 piezas tarda una hore(plonch*do). 

2.3.- Tiempo utilizado e* de 3 min. 

4.- Tiempo tipo total de ejecución es de li min, por pro- 

ceso de ropo (desde el inicio ~o el final). 

Conclusión del problema.- 

Por medio de la oplicocidn de esta técnica obtuvimos lo* - 

beneficios siguiente*: 
• Aprovechamiento en el rendimiento de horas hombre y ho—

ras motquina. 

• Aumento en la productividad en un 90$ 
• Objetividad en loe actividades llevados a cabo en la pr2 
ducción. 

. Minimiza:16n de costos de materia prima y mano de obra y 

del presupuesto real,ouyo monto ea de 170,644,044.82 y -

se gastó en forma neta 134,644,044.82; trayendo la medi- 
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oidn del trabajo en ahorro de 36,000,000.00 en forma anual. 

CURSO RAMA ANALITICO: Proemio de produnmidn de ropa 

RESUMAN METODO: 
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUI.:STA ECONOMIA TIPO DE ROPA: 

OPERARIO: 

PECHA: 

0.-PELACION 

T-WINSPORTE 

I-IUSPECCIGN 
D..EMCRA 

A-MA EN 	 , 

DESCRIPCION 
. 

KOS. 
CART 

MIS 
DIST. 

-.. 

MIN. , SIMIO OBSERVA°. TIMM. 
... G

.1) ci 57  

ale de ropa 30 500 125 unidades 

Claelf.y *ileon 

. 

20 ind 

1 

de trono. 

, 
Ley. de ropa 

1 

30 1 ind 

I 

portee ple 

latraeo.de 	opus 1 

4. 

3 eono1011.1 

geoodo de ropa 

. 
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Ares: Transporte 
Problema.' 

Definición del problema.- 

Deecompopturo de unidades de transporte. E. decir, exis-

ten camiones que tardan en ser reparados y esto se debe 

a lo insuficiencia de personal meednieo y e falta de un 

taller ~Cuico, provocan retraeos continuos en la en--

trigo de ropa. 

Posibles herramienta. para oolunidn del problema.- 

. Lineas de espera 

. Progremooldn lineal 
. Mantenimiento 

Eleocidn de la mejor herramienta.- 
Le tdcnleo d alternativa adecuada para cate problema es 

la de montenimiento. 

Solución.- 

La solución propuesta *erío, la creación de un taller me 

°Mico en lo planta para poder llevar a cabo un eficien-

te mantenimiento a las unidades de transporte y así, fa-

cilitar la oontinuidad en el flujo del servicio. 

Conclusión del problema.- 
Le aplicación de la solución propuesta arrojo los benefj 
cien eiguienteas 

. Eficiencia en la recoleclión y distribución de la ropa. 
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. Disponibilidad de unidades de transporte 
▪ La creación del taller mecotnica gracia* a la buena - 

administrocidn de la produccidn(llevadas a cabo en lo 
aplicación de herramientas productivos) que permitid en 
forme cuantitativa obtener un ahorro 6 aprovechamiento 
de 36,000,000.00 en relación el presupuesto asignado por 
el I.M.S.5 a la planta de lavado, cantidad oue fue in--
vertida en la construccidn del taller meeWnico, trayen-
do actualmente como resultado la optimizacidn de los re 
oursos(materisles, técnicos y humanos) y el incremento 
de la productividad en un 90% en el fluido del proceso 
productivo y del servicio. 

Aree s Diseno y Matemos de produccidn  
Problema]. 
Definicidn del problemas 
Palta de ventilscidn y luz del día. Es decir, loe opero 
nos del 'free de clasificado laboran con escasa luz y -
con une mala ventilacidn debido a como se encuentre di-
ciliada la planta y QUI1 en un futuro no lejano provoca--
río enfermedades en los trabajohdoree. 

Problema 
~iníciela del problemas 
Mobiliario inadecuado . es decir el moviliario que se u-
tiliza en el ares de ropería y entrego de ropa, es ~ti-
funcional provocando incomodidad en el ~Arrollo del — 
trebejo. 
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Problema 
Definicidn del problemas 
Necesidsd de aumento de mquingurip y de ampliación de le 
planta. 

Posible* herrmzientme pera rolucidn del problema.- 

. Diseño y militemos de produccidn. 

. Medido* de higiene y meguridsd. 

Elección de le mejor PltermitivP.- 
Lo altermitivm óptimo pare le solución de este problema 
seré la &pite/ación del diseño y miptemp* de producción. 

Solución.- 
• ) Diseno y procesos de produccidn. 

La función primordial oue debe demarrolleel encorpoodo 
de produccidn, dentro del dicePlo de le produccidn, ele 
re( le de minimizar lo. oostom de fabricPcidn. 

b) Plenemoidn de proceso., 
Dentro del diseño, le pleneecidn de procesos de febri 
ostión erg une herramienta útil per& el Pdminietrodor, 
ya que indice que me debe especfficar en formo cuide. 
dome y detsillmdm los procesos nue se reouieren y su - 
oecuenoimi; le plPmemeldn de procesos trate' de Pican--
zar que *e logre el minimo el costo de produccidn me-
diente le eopecificsoidn de procesos que mitimfmgen - .  

lob requerimiento* del dimití(' de produccidn. 
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Ahora bien, poro lograr lo eolunión en 80% del problema 

definido, veamos el diagrama generala la planeación de 

procesos, eeMolodn en el capitulo II. 

OLocolizoción de la planto. 

Uno solución viable el problema de incremento de moqui 

noria Pera el de una empliación. de la planta(tomando -

en cuente los factores diveryés en el dios% de una -

plante. 

d) Distribución de las instalaciones físicos.- 

Le buena distribución interna de la planta represento 

la fose de integración del diseno de un sistema produe 

tivo. La solución óptima en esta planta de lovrdo, es 

el desarrollo de un *hateoa productivo que satisfaga -

los requerimientos de capacidad y calidad en lo formo 

mofe •oonómica.¡Eh Aquí ¡ lo importancia del diagrama -

de ploneocidn de procesos, que sirve de bese al desa-

rrollo de un *istmo. de producción integrado. Este sis 

temo integrado debe ocupares de lee maquines, loe luge 

res de trabajo y el almacenamiento en las cantidades 

que se requieran para la determinación de programas vi 

•bles de las diversas piezas, por tal motivo, cuando -

es satisfacen las condicione, de la tribuoidn en lo lf 

neo, se logra una manufactura de costo muy bajo y se -

logra un volumen adecuado por» una utilización razone-

ble del equipo, una demanda de piezas bastante estable 
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uno homogenización del producto, lo posibilidad de inter-

cambiar las portea y un suministro continuo de materias 

Ahora bien, para tomar le decisión de llevar • coto 

la aplicación c'oe ampliación de la planto PC utilizan Auxi 

liares gro(ficoo, pus permitan tener une idea del diseno. 

e) Normas de producción.- 

Un factor primordial en lo Aplicación a la Polución de 

los problemas productivo*, Pon la observancia de loe - 

normas de producción cue ce diseRan para determinar el 

volumen de producción que se espera de un empleado, in 

°luyen tolerancias normales para el descanso, las demo 

roa que ocurren como parte del trabajo, etc. 

Señalaremos las normas de producción establecidas por 

el departamento de hormas y Evaluación del I.K.S.E., -

aplicables en la planta de lavado X, son las siguien—

tea: 

-*Establecer coordinación con las oficina* técnicas y 

administrativas del departamento, para 1P capacita—

ción y adiestramiento del personal de la planta, 

- Participar en la elaboración de programas de mejoras 

de métodos y simplificación de trabajo. 

- Mantener permonenente emunicaelén con los delegados 

'indigne* poro coadyuvar a la solución de problemas 

de loe trabajadores. 
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- Creer preduelmente en el perconel una místico de Pervi-

cio hacia loe objetivos del departamento de plantas de 

levado de ropa, con el propósito de que loe servicios -

de le planta pepn adecuado/h e  oportunos y eficientes, 

- Establecer meceniPmos de comunicación y coordinscidu --

con les unidades Moídioae y paramédicas, con objeto de O1. 

eveluer y controlar la eficiencia del *envicio que Pe ••• 

proporciona. 

- Cumplir con loe reglamentos contenidos con el contrato 

colectivo de trebejo del instituto. 

- Elaborar y desarrollar un programa mencuel de Potivida• 

dee de manera compartible con el departamento de plan—

tee de levado. 

- fomentar el trabajo por ecuipo y le comunicación perma-

nente con lee seccione* componente(' de la plante, pera 

aprovechar de, manera conveniente los recurso*, tanto en 

le productividad como en el desarrollo del personal. 

- Interpretar y obeerver la política que en cada caco le 

señale el titular de la jefatura del departa mento. 

Conclusión del problema.- 

Logrando le coordinación con el jefe de le planta llevemos 

a cabo la aplicación del diseno y sietemes de producción, 
tomando como base le polución propuesta y obtuvimos loe re 

multado, Pipuienteet 

- Incremento en le capacidad productiva de la plante de un 
70% " 90%. 
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- Optimizoción del preoupue*to. 
- Facilidad poro llevar o cobo lo creación de nuevo* elie- 

tempo productivo*(plonto de lavado). 

- Optimizocidn de lo* ~reo* moteriolep, humpnoo y téc-

nico*. 

- Control en lo obpervsncio de loe normP* operotivop y 
normativas fijodee por el I.M.S.S. (Depto. de Vormos y 
Evoluoción),y 

- Estabilidad en coptoo de producción y lo efi.iencio en 
el Servicio. 

Arma: Medidos de Ficiene y Seguridad. 

Froblemo.1 

Definición del problemo: 

Uso inadecuado del equipo de trobojo. E* decir, que loe -
operarios utilizan en formo inadecuada o hocen mal upo --

del equipo de trobojo( cubre bocop, guonteo,gorroPpetc.) 

que el inotituto leo proporciono. Provocondo con mito el 

riesgo de contraer Alguno enfermedod pulmonor o de otro -
tipo. 

Posible* herromientop poro cholución del problemo.- 

- Curoo* de copocitscidn y odier, tromiento. 
• Normo* de operación de lo* plantes de lovrdo de ropo. 
• Diseflo y edetemo* de producción. 
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Blood& de le mejor alterrwtive 6 herramienta.. 
L• sholucidn eficaz a este problema seré 1P observancia de 
la. normas de operación de lee plantas de lavado de ropo. 

Soluoi6n.- 
Iniciaremos s'enhilando lys disposiciones mire importantes 
eetebleoidati en el contrato coletivo de trabajo. 
Por ejemplo: la 'ambule. 69 de dicho contrato establece: 

"El instituto proporcionaré ropa especial, uniformes, cal 
sedo, »sí como servicio de lavandería a los, trabajadores 
que lo requieran por naturaleza de sus labores, en los 11.11111111 

términos del reglamento sobre dotación y uso de ropa eepe 
sial y uniformes de trabajo. 
Es obligatorio para el personal oue haya sido dotado de -
uniformes, ropa de trabajo o de gofetee paro usarlos en -
el desiempeMo de sus labores oue le correspondan". 

SeRalemientos de normas internas de trabajo de las plan--
tes de lavado de ropa, de aplicabilided general: 

- Lee planta. de lavado de ropa del I.M.S.S son una enti-
dad de servicio de apoyo a las unidades médicos y poned 
dictas, en donde éste es huid/mentol, por lo tanto el --
personal adscrito a ella deberé derempener sus fundo--
nes con la méxime eficiencia y efectividad posibles 
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- Las disposiciones plasmadas en este documento han surgi-
do del contrato colectivo de trabajo y del reglamento --
interior de trabajo, 'así como de la experiencia del de--
partamento de plantes de lavado de ropa y otras plantas 
de lavado. 

- Todo el personal de la planta, ces este operativo de su-
pervisién administrativo o directivo, vigilaré el guapil 
miento de las normas contenidas en este texto, Paf como 
todas las instituciones establecidas, cayendo en loe res 
ponsiablee en are* de la op3.iesién de las recomendaciones 
y en su *aso de las sanciones a que se haga acreedor coal 
én infrinja o no cumpla alguna disposición. 

- Todo el personal iniciaré con puntualidad sus labores de 
trabajo de acuerdo a su nombramiento u oficio de *miel-
6n. 

- Loe periddoa de descanso y/o alimentación • trabajadores 
que laboren jornada* de 8 horas. Tendrin derecho a 30min 
diarios. 

- Todo el personal de la planta seré adiestrado en sus fua 
*iones , en las oireas de trabajo de lo planta, relevando 
sus posiciones de acuerdo a loa programes establecidos -
por la jefatura de la planta. 

- Para efectos de cambio de vestuario y preparación o gum 
do de herramienta y den" utensilios de trabajo, se con- 
•ideran periddoe razonable* inmediatamente después de ha 
ber *Mimado su entrada y de la mielo,  manera la salida. 

- Todo* los trabajadores tendrin derecho al uso diario de 
loe instalaciones de los baños, vestidura* y en general 



del equipo sanitario disponible con servicio de agua as- 

liente y frío. 
- Para efeatoe de seguridad queda prohibido fumar en to- 

das las Oree' de trebejo. 
- Sólo ee permite el paso a la. ¡reas de clasificado, do 

*Mondo, levado, aeondicionado, costura'  aseo de né--
quimba y taller de nentenimiento al personal destina-

do a <lado una de lea ¡reas menlionlidoilk, sof mismo sólo 
deberén permanecer en las ares* adminiotrotivoe de lo 
planto aquellas personas que tengan alguna labor o trd 
mite espelifiqo que realizar. 

- he obligatorio el uso de uniformes, de /muerdo e le ce 
tegoría de *Ad» trobPjsdor. 

- Ninguna persona puede emolir de la planta, ningún mate-

rial, producto, Artículo o pises textil, salvo autori-
zsoidn *corita del responimble de la planto. 

- Todos los trsbnjodoree de la planto eptorin sujetos 

un rol semestral de inspeloidn radio° sanitario, debi-
endo contar los disposiciones que para efeotos se gen 
ron. 

Cebe mencionar que es bien importante tomar en cuente 

los oriterios orientado* a inoluir la educacidn barloe 
pera adultos en los programas de oopaeitacidn y adies-
tramiento. 
Criterios enfocados es 

a) Loe programes de eduneeión botaina para adultos en los 

centros de trabajo, podrán cubrir nono máximo un 40$ 
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de los cursos de .copeoitocién y odisetramiento. 
b) A un mismo trobejador ise le podre,  impartir lo olfabe-

tiescidn hosto este meche*, 24 meses poro primerio in-
tensivo y 24 mas poro* le secundorift obierto. 

o)Como todos loe cursos de copacitecién y odisotramiento 
lo educoci6n bWeico e• debe impartir dentro de lo jor-
nado de trobojo. 

d) les ~premie deberdn registrar en le forms COSCA los 
euros de alfobetisocién, primPrio inteneivo o secunde-
rio abierto. 

s)Ia• empresa* que reglaitrordn mol progrmoso de ospqito 
*ida ente COSCA y quieron incluir seto sodelided educo 
Uva, Podrafn progromer sus curen* de qopocitseida y 
adiestramiento siguiendo el procedimiento mencionodo. 

Objetivo de estos progreso* de aducecidn %hice tncluidos 
en le qmpscitogidit y odieetromientos 

Se el de contribuir o perfeqqionsr, ectueliser y ■ejo--
rer los hobilidodee, conocimientos y Actitudes bocio el 
trebejo, y elevar el nivel productivo de loe mexicon» -
que PHrtiel~ en los actividades económicos del país. 
Consejo coordinodors 
81? 	COSCA 	y 	STPS 

teldfonoet 6-50-00-38 	y 	6-50-00-46 
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Conclueldn del problema.- 

Grocioe s lo ooloborocidn del jefe de lo plonto se 

llevd s cabo lo polunidn propueeto y o* obtuveren loe 

reeultodoe siguientes: 

- Dieminucidn de enfermedad** pulmonares. 

- Reduocidn de oueentiemo•  por enfermedode*. 

- Preveneidn de accidente* y otro* rieepoe de trobojoe 

- Conolentizooldn del personal de los riesgos y enferme 

dedeo s obtener en lego de no utilizar el equipo opro 

piado. 

• Conflobilidod en el transijo, debido al equipo que el 

instituto le proporcione si personal. 

- Aumento de conocimientos y habilidades opersrise obtl 

nidos por *tirite» de copmeitsoidn (UmA), 

• 

• 
• 
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