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INTRODUCCTION

La presente tesis tiene como finalidad determinar un plan
de cambio, asi como una nueva distribucion para una pequefa empresa, cu
yo giro comercial esta dirigido a la fabricacion de cortineros y acceso

rios.

Trataremos de realizar el objetivo antes descrito, de tal
forma que no se entorpezca, hasta donde sea posible, el surtimiento de-

pedidos asi como la continuidad de la fabricacion.

Para mayor familiarizacidn con la empresa analizada, con-
sideramos necesario situarla dentro de un marco industrial particular,-
con respecto a la industria en general. Para una apreciacidn mas direc-
ta, se diagnosticé a la empresa haciendo uso del Analisis Factorial, a-
plicado a las funciones basicas de la misma. Los resultados de este es-
tudio indicaron que las funciones de Contabilidad y Estadistica, y Acti
vidad Productora, son las causantes de la mala administracion de la men

cionada empresa.

En base a lo anterior, se encontrd que un cambio de ubica
cion y una nueva distribucidn, minimizaban los problemas productivos de

esta industria.

Después de haber tomado esta decisibn; se hizo el estudio

del cambio, fundado primordialmente con los conceptos y técnicas que nos




proporciona la Ingenieria Industrial.

Al final del presente trabajo se hacen una serie de reco-
mendaciones generales, que pretenden proporcionar a la direccidn una --

guia que la oriente hacia la mejor administracidn de esta industria.

Dada la condicidn y tamano de esta empresa, no se contaba
con informacidn histdrica y técnica. Por lo cual toda la informacidn pa

ra 1a realizacion de este trabajo, fué extraida en forma personal.

Cabe aclarar que en esta empresa podria considerarse nula
la aplicacidon de la Ingenieria Industrial, por esto mismo la presente -
tesis ha sido motivo de poner en practica 1o0s conocimientos de nuestra

carrera en el inicio de nuestra vida profesional.
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CAPITULO I  SITUACION ACTUAL

A.- Concepto de pequeina y mediana industria.

B.- La pequena y mediana industria en México.

C.- Situacidn de la empresa en estudio dentro

del sector industrial.

D.- Conclusion.




A.- CONCEPTO DE PEQUENA Y MEDIANA INDUSTRIA.

Hablaremos de tres principales dimensiones que caracterizan la
estructura industrial en México, dimensiones funcionales que establecid
la Secretaria de Hacienda y Crédito Publico con fines de apovo y fomen-
to a 1a empresa estratégicamente importante.

La razon fundamental de caracterizar y definir por separado a
esos sectores de la industria, obedece a que basicamente son distintos
los nroblemas que afrontan y por ende también sus soluciones. Por ejem-
plo la artesania confronta problemas de oraganizacidn, produccién y co-
mercializacidén que en esencia son distintos a los de una industria pe-
quefia, mediana o grande.

Por ésta razdn la Secretaria de Hacienda y Crédito Piblico se
vid en la necesidad de delimitar la estructura industrial enlossiguien_
tes niveles:

a) Industria menor que nequefia.

b) Pequeiia y mediana industria.

¢) Gran industria.

En diversos paises industrializados, también existe esta preo
cupacidn por estratificar el sector industrial.

Para ello se usan diversos criterios como lo son:
el capital invertido en las emoresas, el numero de trabajadores, 1a ma
teria prima que consumen, el valor de la produccidn, la maquinaria y e-
quino emnleados, etc; y otros indicadores que caracterizan desventajas

de la empresa no medibles cuantitativamente. En cualquier caso, 10s cri

terios que se utilizan para dividir la estructura industrial de un pafs,
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son 10s que mas se adapten a los propdsitos del estudio, pudiendo ser

econbmicos, financieros,sociales, etc.

SOCIAL y

Las industrias en méxico atendiendo a su ACTIVDO, a su CAPITAL
a su CAPITAL CONTABLE, son clasificadas de la siguiente forma:
De acuerdo a su ACTIVO(1)($ en nesos):

PEQUERAS: 1 millén fE Activos totales '<: 10 millones
MEDINAAS: 10 millones < Activos totales < 100 millones
GRANDES: 100millones == Activos totales < 500 millones

GIGANTES: Activos totales 2 500 millones.

De acuerdo a su CAPITAL SOCIAL (2)($ en pesos ):

PEQUETAS: Canital Social &£ 2.5 millones
MEDIANAS: 2.5 riillones<Capital Social < 25  millones

GRANDES: Capital Social 2 25  millones

De acuerdo a su CAPITAL CONTABLF (3)($ en pesos):

PEQUERAS: 0.05 millones <= Capital Contable < 3.5 millones
MEDIANAS: 3.5 millones £ Capital Contable<40. millones

GRANDES: . Capital Contable2 40 millones

(1) Encuesta sobre la actividad econdmica empresarial. Oficina de ase-
sores del C. Presidente de la Reptblica, 1978.

(2) Situacidn actual y proyeccién de la industria de la transformacidn,
CANACINTRA. Enero de 19/4.

(3) Manual para uso de la pequefia y mediana industria, Subsecretaria de
ingresos de la Secretaria de Hacienda y Crédito Piblico.




B.- LA PEQUENA Y MEDIANA INDUSTRIA EN MEXICO.

En paises en proceso de desarrollo y en aquellos altamente -
industrializados, existe una estructura industrial, cuya integracién -
puede responder con eficacia a la demanda de su mercado interno o 2 su
correspondiente demanda internacional. Sin embargo, en cualquier estruc
tura industrial existe la pequefia y mediana industria y como parte de-
ella en cualquier caso es significativa.

La importancia de la pequefia y mediana industria se puede a-

preciar desde dos puntos de vista: el econdmico y el social.

Importancia econdmica.

Al surgir la pequefia industria muchos afios antes de que nacie
ra el capitalismo industrial, tenia como fuente creadora las necesida-
des primarias del hombre, como el tallado de la piedra, el trabajo de
metales, la manufactura de prendas de vestir y ornamentales, etc. Asi
se constituyd no solo en fuente de abastecimiento de articulos para el
consumo, sino al mismo tiempo en la piedra zngular que habia de propi-
ciar el desarrollo de las fuerzas productivas, principalmente la indus
tria de modestos recursos donde se apoya la revolucidn industrial y con
ello la tecnologia que hoy fomentan y desarrollan las grandes empresas.

En México desde l1a etapa de la vida independiente, el fendmeno
de la industrializacion despertd como industrias, la textil, productos
alimenticios, muebles de madera, productos quimicos, etc. Antes de 1910,
habia surgido la fundidora de Hierro y Acero de Monterrey, la industria
del cemento, la industria del jab6n y otras unidades que en esa época -
se consideraban grandes empresas; sin embargo, tras de éstas ya existia

la incipiente industria y la artesania casera, utilitariay de ornamento.




Después de 1a Revolucidén Mexicana, al ampliarse el mercado inter
no, aparecieron mas industrias grandes, medianas y pequefias. Pero 1o pre
dominante en esa estructura industrial que crece y se desarrolla perma-
nentemente, es 1la mediana y pequefia industria.

A continuacién presentamos un cuadro en el cual se puede apreciar

el desarrollo de este sector en 1a industria de transformacidon en nues-

tro pais.

CUADRO NUMERO 1

(% del numero de establecimientos del total de industrias.)

1930 1950 1955 1960 1965 1971
% % % % % %

Industria menor
que pequend.......... 86.4 71.9 | 51.9 42.8 | 41.81] 34.92
Pequena y mediana
industria............ 12.0 25.5 45.8 | 56.7 56.8 | 64.64
Gran Industria....... 1.6 2.6 2.3 0.5 1.4 0.44
TOTAL 100.0 }100.0 }100.0 |100.0 1100.0 j100.0

CUADRO NUMERO 2

Comparacion de conceptos econdmicos que la pequefia y mediana industria
desarrolla entre los afos 1930 y 1970, con respecto al total de indus-
trias de transformacion en Mexico.

CONCEPTO 1930 1970
Capital Invertido 40.3 % 69.8 %
Valor Agregado 43.8 % 75.4 %
Personal Ocupado 25.0 % 83.2 %
Valor de 1a Producion 43.4 % 73.4 %
Sueldos y Salarios 37.9 % 83.2 %




CUADRO NUMERO 3

PARTICIPACION DE LA PEQUENA Y MEDIANA INDUSTRIA EN EL SECTOR MANUFACTURERO
(Millones de Pesos)

Industria de Transformacion Industria mediana y pequefia
Conceptos 1960 1965 1970 1960 % 1965 % 1970 p
Nimero de establecimientos 99,900 135,000 | 118,740 56,652 |56.7 | 76,680 | 56.8 1 76,753 | 64.6
Capital Invertido 46,362 91,784 | 146,509 | 29,251 | 63.1 | 47,328 | 51.6 | 102,312 | 69.8
Valor de 1a produccidn 49,275 115,350 | 203,453 33,590 | 68.2 | 64,291 )55.7 | 149,260 | 73.4
Personal Ocupado 898,185 |1284,299 {1639,599 691,695 | 77.0 {729,482 | 56.8 [1364,339 | 83.2

FUENTE: Elaborado por el Depto. de Estudios Economicos del FOGAIN, con cifras proporcionadas por los censos
industriales de 1960, 1965 y 13970 ( Direccidon General de Estadistica, SIC ).




Importancia Social

E1 orden social es también muy importante dentro de la estruc-
tura de la pequefia y mediana industria.

Cuando 1a pequeifia y mediana industria incorpora fuerza de tra-
bajo al sector manufacturero procedente del agro-mexicano; por un lado
contribuye a elevar el rango social del grupo de desempleados a semiem-
pleados, y esto se debe a la capacidad de compra que les proporciona la
industria a través de sus salarios y por 1os bienes que adquieren conél;
por otro lado, contribuye a formar y a capacitar la mano de obra que por
su estructura educacional, no habria encontrado los elementos para su en
trenamiento y capacitacidn.

Otra responsabilidad social de la pequefia y mediana industria -
es reducir sus costos y mejorar su calidad para contribuir con efectivi-
dad al desarrollo del mercado interno.

La pequefia y mediana industria tambiéen contribuye a elevar el -
nivel de ingresos de la poblacion, al constituir un mecanismo redistribu
tivo de la propiedad entre parientes y amigos, que son quienes forjan una
idea e inician una actividad industrial en pequefia escala. De esta manera
1a pequefia y mediana industria, son un mecanismo de captacion de pequenos
ahorros para hacerlos productivos, ahorros que de otro modo hubieran per

manecido 0ciosos.




C.- LA SITUACION DE LA EMPRESA EN ESTUDIO DENTRO DEL SECTOR INDUSTRIAL

la

empresa en estudio pertenece al sector denominado " Seccidn

de fabricantes de persianas, cortinas y cortineros metalicos".

A fin de presentar la situacion actual y las perspectivas que

este sector promete, exponemos a continuacion algunos factores que lo -

determinen, factores que se tomardn en cuenta en la formulacidn de nues

tro plan.

SITUACION ACTUAL DEL SECTOR.

a)

b)

c)

d)

e)

f)

g)

E1 tipo de produccidon que se genera es 1amina tanto de acero
como de a]uminio,'para persianas, herrajes y varilla para -
cortinero.

La produccion de este sector cubre al 100 % el consumo del
mercado interno.

La exportacidn se inicia abarcando fundamentalmente el mer
cado sudamericano.

Con respecto a 1a utilizacion de la capacidad instalada, -
consideran las industrias que se aprovecha en un 60 %.

El nivel de tecnologia empleado se considera de nivel medio.
La importacion carece de volimenes y valores considerables.
La calidad de los productos se encuentran a la altura de la

competencia en el mercado exterior.

REQUERIMIENTOS BASICOS.

a)

Materias primas.- Se considera que las materias primas que
se utilizan en la produccidon de los articulos del ramo, son
de buena calidad, sufriendo en el momento escasez de lasmis

mas, por lo cual no se puede conseguir en muchas ocasiones




con la oportunidad debida. Por 1o que al precio se refiere
se considera que éste es normal dentro del mercado nacional

b) Mano de Obra.- Por lo que se refiere a la mano de obra se
puede manifestar que tanto en 10 que se refiere al volumen
de 1a misma como a la preparacidon de los obreros, son total
mente adecuados a las necesidades de la produccion.

c) Maquinaria y Equipo.- La maquinaria que se utiliza en la -
produccion de las empresas del sector en su mayor parte es
de procedencia extranjera, ya que no existen empresas dedi
cadas en México a la fabricacion de este tipo de maquinaria
y equipo.

d) Transporte.- Las empresas que conforman este sector indus-
trial, tiene como parte de la misma el transporte necesario
para los productos que fabrican, por 1o que tienen con opor
tunidad debida y al costo normal.

e) Financiamiento.- Se deben crear los incentivos adecuados -
que permitan un mayor crecimiento del sector.

f) Reglamentacion Oficial.- Puede decirse en términos genera-
les que la reglamentacién oficial que afecta a las indus--
trias del sector es adecuada.

PROYECCION DEL SECTOR A 10 AROS.

a) Proyeccidn del mercado a 10 afos.- En una forma sumamente -
conservadora, se puede pensar que el mercado de nuestra in-
dustria crece a un ritmo anual de un 10 %.

b) Proyeccién de requerimientos.-

MATERIAS PRIMAS.- Por lo que se refiere a la materia prima
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consideramos que esta produccion debe estimularse, ya que
Si por una parte se estima conservadoramente, que nuestra
produccidn crece a un ritmo del 10 % anual, las necesida-
des de la misma seran correlativas.

MANO DE OBRA.- Dadas las condiciones actuales es de prever
se que en un futuro muy cercano no existira problema por-
lo que se refiere a 1a mano de obra, ya que como informa-
mos anteriormente se tiene en abundancia y en la propor-
cidén adecuada.

MAQUINARIA Y EQUIPO.- Es de desearse que en los proximos-

afios la maquinaria y equipo que se utiliza en esta impor-

tante rama industrial, se fabrique en el pais lo que aho-

rraria sin duda, algunas divisas.

D.- CONCLUSION.

La empresa en estudio se origindé como un taller familiar hace
aproximadamente treinta afos. A través del tiempo se han experimentado -
una serie de modificaciones evolutivas en cuanto a su giro comercial y a
su organizacidn, surgiendo formalmente el 27 Enero 1969 como sociedad --
Andnima con un capital social de un mil16n de pesos.

Después de haber resaltado algunas caracteristicas de la indus
tria Mexicana, consideramos pertinente ubicar a la empresa en estudio --
dentro del grupo de la pequefia industria.

Para tener una mejor visidon de dicha empresa y de los problemas
que se presentan en ella, se hizo un diagnégtico, el cual presentamos en

el capitulo siguiente.




CAPITULO II DIAGNOSTICO INDUSTRIAL

Andlisis Factorial.

Metodologia del diagnéstico.

Aplicacidn del método.

Conclusiodn.
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A.- ANALISIS FACTORIAL.

A fin de elaborar el diagnéstico de 1a empresa, nosotros utili-
zamos el ANALISIS FACTORIAL como herramienta para su estudio, aplicandola

a las diez funciones bdasicas de la misma.

1.- MEDIO AMBIENTE

2.- DIRECCION

3.- PRODUCTOS Y PROCESOS
4.- FINANCIAMIENTO

5.- FUERZA DE TRABAJO
6.- SUMINISTROS

7.- MEDIOS DE PRODUCCION.
8.~ ACTIVIDAD PRODUCTOQRA
9.- MERCADEO

10.- CONTABILIDAD Y ESTADISTICA.

Mediante el andlisis factorial es posible determinar la accidn
e iteraccion de todas y cada una de las funciones que participan en la --
actividad econfmica de la empresa industrial y proporcionar a la dire -
ccién una guia que 1a oriente hacia la optima administracién de dichas -
funciones.

La caracterfistica principal de este método es el considerar -
que 1a resultante de la operacion de una empresa es la combinacién de mu
chos esfuerzos internos orientados en diferentes direcciones y en los que

una accién particular e independiente no forzosamente trae consigo un cam

bio en esta resultante.




B.- METODOLOGIA DEL DIAGNOSTICO.

Este método consiste en el desarrollo de los siguientes pasos:
.= LOCALIZACION DE FUNCIONES

RECOPILACION DE DATOS

ANALISIS FACTORIAL.

ANALISIS CAUSAL.

1
2
3
4.
5.- MATRIZ DE LIMITACIONES Y CAUSAS.
6

RED DE LIMITACIONES.

C.
1.

APLICACION DEL METODO.

LOCALIZACION DE FUNCIONES.- Mediante el uso de un organigra
ma y en base a la definicion de la funcidn se realiza la localizacion real
de estas funciones.

DEFINICION DE FUNCIONES:

MEDIO AMBIENTE.- Es el conjunto de influencias externas que -

actdan sobre la operacion de las empresas.

- DIRECCION.- Es la orientacion y manejo de la empresa mediante
la administracion de sus actividades.

- PRODUCTOS Y PROCESOS.- Es la seleccidn y disefio de 1os bienes
que han de producir y de 1os métodos usados en la fabricacion
de los mismos.

- FINANCIAMIENTO.- Es el manejo de l1os aspectos monetarios y -
crediticios.

- FUERZA DE TRABAJO.- Es el total de personal ocupado en la em

presa.
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- SUMINISTROS.- Es el conjunto de materias primas, materiales,-
accesorios y servicios.

- MEDIOS DE PRODUCCION.- Es el conjunto de inmuebles, equipo, -
maquinaria, herramienta e instalaciones de servicio.

- ACTIVIDAD PRODUCTORA.- Es la transformacidn de los materiales
en productos que puedan comercializarse.

- MERCADEO.- Es el manejo de 1a venta y la distribucion de los
productos.

- CONTABILIDAD Y ESTADISTICA.- Es el registro e informacién de

las transacciones de la empresa.

La aplicacion de los pasos 2, 3, y 4 se integran en una serie
de cuestionarios ya resueltos que se muestran al finalizar el desarrollo

tedrico de los mismos.

2.- RECOPILACION DE DATOS.- Llevandose a cabo mediante cuestio-
narios que investiguen la poca o buena eficiencia de los elementos y sus

componentes, dirigidos al responsable de cada funcién'

3.- ANALISIS FACTORIAL.- Para el andlisis de los factores reco
pilados en los cuestionarios se valorizaran los elementos y componentes
en:existentes o inexistentes. Los elementos existentes serdn extimados en
grados de satisfaccion: Bueno, regular, y malo, a criterio del responsa-
ble de la funcion.

Los elementos satisfactorios valen un punto; los regulares --
medio punto y 1os malos un cuarto de ounto. Los elementos inexistentes -

no tienen valor. E1 cdlculo del porcentaje de eficiencia de la funcidn o
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de sus elementos se hace mediante la siguiente formula:

= 3%+b/2+c/4
n

en donde:

E= Porcentaje de eficiencia.

a= Numero Ze elementos satisfactorios.

b= Nimero de elementos regulares.

c= Nimero de elementos malos.

n= Nimero total de los elemeitos analizados.

Para el andlisis factorial se usa un cuadro que contiene la 1is
ta de elementos y sus grados de importancia o satisfaccion

Si el elemento que se analiza es inexistente, pero no es necesa
ria su existencia en l1a funcidn, debe encerrarse la "x", dentro de un cir

culo y en este caso no cuenta en el total de los elementos analizados "n".

4.- ANALISIS CAUSAL.- Su presentacidon la haremos en dos partes,
1a primera se realiza simultaneamente con el andlisis factorial . Para --
ello se utilizan diez columnas, una para cada funcidn, quc se colocaran a
la derecha del cuadro de andlisis factorial.

En estas columnas se anotara una cruz indicando la funcidn que
origina la limitacidn anotada en las columnas "b", "c¢", 6 "d". Cuando enel
andlisis factorial se anota el factor como satisfactorio en "a", entonces
no hay necesidad de hacer ninguna anotacidon en las columnas del analisis-
causal.

Al terminar de hacer el andlisis se sumardn las cruces que se -
encuentren en cada columna.

Para una mejor comprension de la aplicacion de esta metodologia
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usaremos los siguientes componentes en los cuadros posteriores:

a
b
c
d

1]

—’,

g9

)
)
)
)
)
)
)
h)

Elementos

Peso de los elementos

Cuestionario por elemento.

Suma de las valorizaciones del cuestionario.
Suma de los causales por funcidn.
Eficiencia del elemento.

Puntuacidn por elemento.

Eficiencia de 1a funciodn.

Tomemos como ejemplo a la funcidon DIRECCION. (ver cuestionario

de 1a funcion DIRECCION en las hojas posteriores).

a)

b)

En este caso sus elementos de apreciacidn son seis:

1.00 OBJETIVO Y POLITICAS

2.00 RELACIONES PUBLICAS

3.00 PLANEACION Y PROGRAMACION

4 .00 MANEJO DE LA EMPRESA

5.00 CONTROL.

6.00 SERVICIOS INTERNOS.
E1 peso de los elementos aparece indicado a la derecha de -
cada uno. Ejemplo: 4.00 MANEJO DE LA EMPRESA su pesn es:
0.25
Los cuestionarios se constituyen con los subincisos de cada
elemento. Ejemplo 2.09 Informacion del medio ambiente, es -
la pregunta 9 que forma parte del cuestionario al elemento
2.00 RELACIONES PUBLICAS Y COMUNICACIONES.
Son los subtotales que aparecen al finalizar el analisis de

cada elemento de las columnas a, b, ¢, d.




e)

f)
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Son los subtotales que aparecen al finalizar el andlisis de
cada elemento con respecto a la funcion causante en las co-
lumnas de la uno a la diez.

La eficiencia del elemento se encuentra aplicando la formu -
1a que nos indica el paso nimero tres del analisis factorial.
Su cdlculo se localiza al calce del cuadro de EFICIENCIA DE -
LA DIRECCION.

La puntuacidon por elemento se obtiene del producto de la efi
ciencia del elemento por su peso correspondiente. Ejemplo:
Puntuacion del elemento 4.00 MANEJO DE LA EMPRESA es igual:
0.68750( eficiencia del elemento) x 0.25 ( Peso del elemento)
Dando por resultado Puntuacion = 0.171875 .

La eficiencia de la funcidén se obtiene sumando las puntuacio
nes de todos los elementos. Para nuestro ejemplio es igual a:

0.383653 6 sea  38.36 %.
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1.- MEDIO AMBIENTE

CUESTIONARIOQ

1.01

Cercania con las fuentes de aprovisionamiento.

1.02 Cercanfa con los mercados de consumo.
1.03 Accesibilidad para la clientela.
1.04 Accesibilidad para el personal.
1.05 Clima de la localidad.
1.06 Condiciones sanitarias de la localidad.
1.07 Servicios piblicos municipales.

( agua, luz, drenaje, policia )
1.08 Servicios de comunicacion.

( teléfonos, telégrafos, correo )
1.09 Caminos federales y estatales.
1.10 Caminos vecinales.
1.11 Disponibilidad de fuerza de trabajo.
1.12 Calidad de 1a fuerza de trabajo.

SUBTOTAL B
2.01 Proteccion de las leyes locales.
2.02 Reglamentacion industrial.
2.03 Actitud del gobierno hacia la industria.
2.04 Reglamentacion fiscal.
2.05 Tasas de imposicion.
SUBTOTAL

3.01 Ubicacidon del mercado de consumidores.
3.02 Capacidad potencial del mercado.
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aiblcld
3.03 Poder de compra. X
3.04 Disponibilidades de crédito. X
3.05 Tasas de interés. X
3.06 Plazos medios de pago de créditos. X
3.07 Puntualidad en l1os pagos de los clientes en
1a localidad. X
3.08 Actitud de los competidores hacia la industria. X
3.09 Actitud de los proveedores hacia la empresa. X
3.10 Actitud de los consumidores hacia la empresa. X
SUBTOTAL 3j4]1310
4.01 Relaciones con las organizaciones comerciales. X
4.02 Relaciones con los sindicatos. X
4.03 Relaciones con el gobierno. X
4.04 Relaciones sociales X
4.05 Relaciones profesionales. X
SUBTQTAL 5
EFICIENCIA DEL MEDIO AMBIENTE Elemento Peso Puntuacidon
1.00 Fisico 0.795 0.25 0.19886
2.00 Politico 0.600 0.25 0.15000
3.00 Econémico 0.575 0.25 0.14375
4.00 Social 0.500 0.25 0.12500
SUMAS 0.61761
% 61.76 %
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CALCULOS :
El a+ b/2 +c/4 .7 +3/2+1/4 = 0.7954
n 11
E2 (2 + 1/2+ 2/4 )/5 = 0.500
E3 ( 3+4/2+ 3/4 )/ 10 = 0.575
Eq = (5/2)/ 5 = 0.500
RS OUN
IT.- DIRECCION
PESO CAUSA

No Elemento bic 3141516 10
1.00 OBJETIVOS Y POLITICAS .10
1.01 Objetivo definido y claro
1.02 Armonia con los objetivos de los -

S0Cios.
1.03 Amplitud del mercado
1.04 Conocimiento oportuno de nuevas -

necesidades del mercado X
1.05 Volumen de ventas X
1.06 Rentabilidad de la empresa X
1.07 Rentabilidad de los elementos fisi

cos. X X
1.08 Calidad de los productos X X
1.09 Politicas departamentales
1.10 Politicas de innovaciones técnicas.
1.11 Recursos fisicos adecuados X
1.12 Recursos financieros adecuados. X X
1.13 Reparticidon proporcional de la pro

ductividad entre la empresa, socios,

empleados y consumidores X

SUBTOTAL 414 1{1{1}0 0




P <0 r ncA
No Elemento alb cldjl1{21314{5]6
2.00 RELACIONES PUBLICAS Y COMUNICACION
0.15
2.01 Responsabilidad piblica de la em-
presa. 0
2.02 Relaciones internas. X X
2.03 Relaciones externas X X
2.04 Imagen formada por los clientes X
2.05 Imagen formada por los empleados x| Ix
2.06 Incremento de las relaciones co-
merciales. X
2.07 Informacidn interna descendente X X
2.08 Informacidn interna ascendente X X
2.09 Informacién del medio ambiente X X
SUBTOTAL 113 4 1{4(0{0}1]0
3.00 PLANEACION Y PROGRAMACION 0.25
3.01 Estructura de la empresa X X
3.02 Niveles jerarquicos X X
3.03 Procesos departamentales X X
3.04 Normas de trabajo X X
3.05 Manual de organizacion x| [x
3.06 Programas de adiestramiento técnico X X
3.07 Planeacidon de nuevos productos X X
3.08 Presupuesto de ingresos X
3.09 Presupuestos departamentales X
3.10 Descripcion de puestos X X
SUBTQTAL 01 415j0f6]2]0f0 |0
4.00 MANEJO DE LA EMPRESA 0.25
4.01 Estructura jerdrquica X X
4.02 Capacidad del gerente o director X
4.03 Personalidad del Gerente o Direc
tor. X
4.04 Autoridad del personal ejecutivo X
4.05 Limites de autoridad X
4.06 Decisiones de segqundo nivel X X
4.07 Coordinacidn de actividades X X
4.08 Cooperacion de los subalternos X X
SUBTOTAL 4R 21011130lojolo
5.00 CONTROL 0.15
5.01 Control interno X
5.02 Controles de direccidn X X
5.03 Andlisis de las desviaciones x| ix
5.04 Informes de avance X X
5.05 Informes financieros X
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PESO CAUSA
No Elemento alblcld 1]z 3lals]6] 7] 8]o |10
5.06 Solucion de quejas X
SUBTOTAL otz2t212 10 ojoiojofojojoj2
6.00 SERVICIOS INTERNOS 0.10
6.01 Servicios de mecanografia X X
6.02 Servicio secretarial X X
6.03 Informacion archivada X X
6.04 Informacion estadistica X X
6.05 Servicio de cdlculo y computacidn (%)
6.06 Servicio de proveeduria X X
6.07 Servicio de cafeteria X X
6.08 Servicios sanitarios X X
6.09 Mantenimiento de equipo X X
6.10 Servicios deportivos y sociales X X
SUBTOTAL 01171110 013121110} 1j0}2
SUMA TQTAL DE_CAUSAS 813 §10]3 3144411121216
EFICIENCIA DE LA DIRECCION Elemento | Peso | Puntuacion
1.00 OBJETIVO Y POLITICAS 0.46153 0.10 0.046153
2.00 RELACIONES PUBLICAS 0.43750 0.15 0.065625
3.00 PLANEACION Y PROGRAMACION 0.15000 0.25 0.037500
4.00 MANEJO DE LA EMPRESA 0.68750 0.25 0.171875
5.00 CONTROL 0.25000 0.15 0.037500
6.00 SERVICIOS INTERNOS 0.25000 0.10 0.025000
SUMAS 0.383653
% 38.36 %
SLALCULOS ;
E1= ( 3+4/2 +4/4 )/13 = 0.46153
E2= (1+3/2+4/4 )/8 =0.43750
E3= (0+1/2 + 4/4 )/10 = 0.15000
E4= (4 +2/2+2/4)/8 =0.6875
E5= (0+ 272 +2/4 )/6 = 0.25000
E6= (0+ 1/2 + 7/4 )/9 = 0.25000
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IIT.- PRODUCTOS Y PROCESQS

Peso Causa
NO. Elemento ajbjcidl1{2]3}4}5)16}171819 10
1.00 PRODUCTOS 0.50
1.01 Investigaciones de disefio X X
1.02 Investigaciones de mercado X X
1.03 Investigaciones de usos y necesi-
dades X X
1.04 Investigaciones de productos de
la competencia X X
1.05 Investigaciones técnicas sobre los
materiales X X
1.06 Mercado de prueba X X
1.07 Aportaciones de Ventas, produccidn
Compras y Direccion en el disefio -
de productos . x| |x
1.08 Planos y especificaciones de cada
producto X X
1.09 Programa de disefio de nuevos pro-
ductos X X
1.10 Marcas y nombres de 1os productos X
1.11 Modelos experimentales X X
1.12 Construccidon de herramientas X X
1.13 Rentabilidad de los productos X
1.14 Control de costos X X
1.15 Politica de diversificacion X
1.16 Estandarizacidon de partes X X
SUBTOTAL 31241{D}0J1{7]0§0101110 (3 {1
2.00 PROCESOS 0.50
2.01 Capacidad de produccién X
2.02 Economia del proceso X X
2.03 Tecnologia del proceso X X
2.04 Fluidez del proceso X X
2.05 Ordenes de produccidn X X
2.06 Hojas de Itinerario X X
2.07 Estudios de simplificacidon de -
Métodos X X
2.08 Conocimiento de los avances tec-
noldgicos. X X
2.09 Recepcidn oportuna de publicacio
nes técnicas X X
SUBTOTAL 1111314]01012]10]0 303
TQTAL _DE CAUSAS 413141140§11940{0401413i311
EFICIENCIA DE PRODUCTOS Y PROCESOS Elemento Peso Puntuacion
1.00 PRODUCTOS 0.265625 0.50 0.1328125
2.00 PROCESQS 0.250000 0.50 0,.12500Q00
SUMAS 0.2578125
% 25.78 %
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CALCULOS :
E1 = (3+2/2+ 1/4 )/16 = 0.265625
E2 = (1+1/2+3/4)/9 =0.25
IV.- FINANCIAMIENTO
P CAUSA

No. b 41516 10
1.00 ESTRUCTURA DE LA FUNCION 0.20
1.01 Capacidad de la persona encarga-

da del manejo financiero
1.02 Analisis financieros X
1.03 Revisidn de las compras para su

autorizacion X X
1.04 Variaciones de las compras con

respecto al presupuesto X
1.05 Revisidn de comprobantes para

autorizacidn de gastos X
1.06 Variaciones de los gastos con el

presupuesto. X
1.07 Autorizacidon de crédito X
1.08 Procedimiento de andlisis de cré

dito a Tos clientes X
1.09 Indice de cuentas malas X X
1.10 Eficiencia del departamento de

cobranza. X X
1.11 Eficiencia del departamento Le-

gal en materia de cobros
1.12 Contactos con Bancos y Financie-

ras.
1.13 Programas mensuales de pagos X

SUBTOTAL 4 1101 7

2.00 INVERSIONES DE LOS SOCIOS 0.20
2.01 Capital social suficiente
2.02 Porcentaje de acciones preferen-

tes.
2.03 Privilegios de las acciones pre-

ferentes o bonos de fundador.
2.04 Relaciones con los accionistas X
2.05 Relaciones de los accionistas con

proveedores y banqueros X
2.06 Posibilidades de préstamos por -

parte de los accionistas.
2.07 Tasa de interés de los préstamos

personales X




No

Elemento a [8]9]10
2.08 Garantfa de los préstamos perso-
nales.
2.09 Forma y tiempo para el pago de -
los préstamos personales.
SUBTOTAL 2 o6jo o
3.00 CREDITOS BANCARIOS 0.20
3.01 Ndmero de Bancos con que opera -
la empresa X
3.02 Limites de crédito bancario dis-
ponibles.
3.03 Lineas de crédito bancario sufi-
cientes.
3.04 Créditos a mediano plazo
3.05 Créditos a largo piazo
3.06 Cubertura de requisitos bancarios
para lineas de crédito
3.07 Inversion de créditos conforme a
programas X
3.08 Pagos de créditos a tiempo. X
SUBTOTAL 2 0{0]1
4.00 ACREEDORES DIVERSOS 0.20
4.01 Relaciones con los proveedores
4.02 Plazos concedidos por los provee
dores.
4.03 Inversiones adecuadas en activo
fijo. X
4.04 Politicas de depreciacidn y amor
tizacioén de los activos fijos. X
4.05 Programas de expansidn para pro-
ximos anos.
4.06 Porcentaje de estos programas fi-
nanciados con recursos propios.
4.07 Facilidades financieras en el -
suministro de materias primas.
4.08 Financiamiento de la produccion
en proceso.
4.09 Financiamiento de los gastos de
operacion.
4.10 Normas para los niveles de los
inventarios X
SUBTOTAL 2 0
Z =
5.00 CREDITOS AL CONSUMIDOR 0.20
5.01 Rentabilidad de los productos X
5.02 Facilidades de crédito al clien-
te.
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No

Elemento

.03
.04

.06

.07
.08

o m (8} [Sa NS m
(=]
(8]

Supervision de los créditos con-
cedidos.

Informes de crédito

Registro de documentos desconta-
dos.

Rotacion de las cuentas por co-
brar.

Rentabilidad de los pedidos
Dividendos pagados

X

SUBTOTAL

21212

2

SUMA TOTAL DE LAS CAUSAS

10poft 115]1 2 Jo [15]0

FICIENCIA DE FINANCIAMIENTO Elemento Peso Puntuacion
1.00 ESTRUCTURA DE LA FUNCION 0.3462 0.20 0.06924
2.00 INVERSIONES DE LOS SOCIOS 0.2857 0.20 0.05714
3.00 CREDITOS BANCARIOQOS 0.4063 0.20 0.08126
4.00 ACREEDORES DIVERSOQOS 0.4500 0.20 0.09000
5.00 CREDITOS AL CONSUMIDOR 0.4375 0.20 0.08750

SUMAS 0.38514
% 38.51 %
CALCULOS :

E1 = ( 2+ 4/2 +2/4 )/13 = 0.3462

E2 = (2+0/2+0/4)/7 = 0.2857

E3 = (2+1/2 + 3/4 )/8 = 0.4063

E4 = ( 2+ 3/2+4/4 )Y/10 = 0.4500

E5 = ( 2+ 2/2+2/4)/8 =0.4375

V.- FUERZA DE TRABAJO
No Elemento Deso causa
alpfc 2131415161 71819110
1.00 ESTRUCTURA DE LA FUNCION 0.10
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|
No, Elemento PESO CAUSA
b ic 4151617189 |10
1.01 Objetivo de la funcidn X X
1.02 Politicas de personal definidas & X
1.03 Organizacioén del mando X X
1.04 C(Capacidad del jefe de Personal X X
1.05 Programas de motivacion X X
1.06 Reglamento Interior de Trabajo X X
1.07 Indicador mano de Obra/ trabajo
Indirecto X X
1.08 Indicador Obreros/ Supervisores X X
SUBTOTAL 0 12 31014 DJ0J210{0{2[0 1
2.00 RECLUTAMIENTO 0.15
2.01 Planes de reclutamiento X X
2.02 Sistemas de seleccidn X X
2.03 Forma de contratacidn X X
2.04 Horas de Trabajo X
2.05 Control de horas trabajadas X X
2.06 Sistemas de promocidn X X
2.07 Registros de asistencia X X
2.08 Indice de asistencia X X
2.09 Indice de rotacidn del personal " X
2.10 Estudio de vocaciones X X
2.11 Expedientes del personal X X
2.12 Sanciones adecuadas al personal X x
SUBTOTAL 112 13161010 PJ0|7]0]0}1101}3
3.00 FORMACION 0.15
3.01 Programas de formacion X X
3.02 Cursos de adiestramiento X X
3.03 Estimulos para la formacidn X X
3.04 Resultados de la formacidn X X
SURTOTAL 41010 0101410101010
4.00 COORDINACION 0.15
4.01 Atencidn a las quejas X X
4.02 Relaciones sindicales X X
4.03 Armonia en los niveles técnicos X X
4.04 Armonia entre supervisores y je-
fes inmediatos. X X
4.05 Armonia entre los obreros X X
4.06 Armonia entre los empleados admi-
nistrativos X X
SUBTOTAL 0}541{0{1{0 {0{05]0{0{0|0|O
5.00 RETRIBUCION Y PRESTACIONES 0.25
5.01 Personal de produccidn X X




No. Elemento ajbicldijl 41516171819 J10
5.02 Personal técnico X X
5.03 Personal administrativo X X
5.04 Salarios adecuados X
5.05 Porcentaje de incentivos pagados X X
5.06 Sueldos técnicos y administrativos X X
5.07 Planes de valuacion de puestos X X
5.08 Politicas de sueldos X X
5.09 Planes de valuacidn de méritos X X
5.10 Prestaciones médicas X X
5.11 Participacidon de utilidades X X
5.12 Servicios sanitarios X X
5.13 Servicio de cafeteria X X
5.14 Servicios sociales X X
5.15 Compra de ropa de trabajo X X
SUBTOTAL 1i9114415 013i6{0]{0 {0 0
6.00 SEGURIDAD INDUSTRIAL 0.20
6.01 Planes de seguridad industrial X X
6.02 Organizacidon para la seguridad X X
6.03 1Indice de frecuencia X
6.04 Indice de gravedad X
6.05 Programas de seguridad X X
6.06 Equipo de seguridad X X
6.07 Dispositivos de seguridad X X
- SUBTQOTA 0 > lnlnlo 3
SUMA TOTAL DE CAUSAS QEj Gi6 5pa4lolol6 10 |3
EFICIENCIA DE LA FUERZA DE TRABAJO Elemento Peso Puntuacion
1.00 ESTRUCTURA DE LA FUNCION 0.21875 0.10 0.021875
2.00 RECLUTAMIENTO 0.22917 0.15 0.034375
3.00 FORMACION 0.00000 0.15 0.000000
4.00 COORDINACION 0.45833 0.15 0.068749"
5.00 RETRIBUCION Y PRESTACIONES 0.38333 0.25 0.09583
6.00 SEGURIDAD INDUSTRIAL 0.42857 0.20 0.08571
SUMAS 0.306539
% 30.65 %




CALCULOS :
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E1 = ( 0+ 22+ 3/4 )/8 =0.21875
E2 = (1+2/2+ 3/4 )/12 = 0.22917
E3 = (0+0/2+0/4 )/4 =0.0000
E4 = (0+5/2+1/4 )/6 = 0.45833
E5 =(1+9/2+ 1/4 )/15 = 0.38333
E6 = (2+2/2+0/4 )7 = 0.42857
VI.- SUMINISTROS
No Elemento p CAUSA
L b 213141515 71815 15
1.00 COMPRAS 0.50
1.01 Objetivo de 1a funcién X
1.02 Estructura de 1a funcidn o X
1.03 Politicas de compra definidas X
1.048 Capacidad del jefe de compras X
1.05 Porcentaje de compras de impor-
tacién ©
1.06 Presupuesto de compras X X
1.07 Planeacion de las compras por
épocas, proveedores y lotes -
econdmicos X
1.08 Matodos de compra X
1.09 Estudio de mercado para compra X X
1.10 Relaciones con los proveedores X X
1.11 Formularios de compras o X
1.12 Registros de proveedores por ar-
ticulos. B X
1.13 Visitas del Jefe de Compras a
las plantas de los proveedores X X
1.14 Seguimiento de las compras X
1.15 Supervision de las compras X
1.16 Informacidn sistemdtica de nue-
vos materiales y nuevas fuentes
de abastecimiento X X
SUBTOTAL 2 > [tiojofolil3p oo
2.00 INVENTARIOS 0.50
2.01 Politicas de inventarios X X




No. Elemento PES _CAUSA
bg152341&789
2.02 Niveles de inventario X X
2.03 Capacidad del jefe de almacén X X
2.04 Planeacidon de los inventarios X X
2.05 Clasificacion y codificacion de
las existencias X X
2.06 Revision de saldos X X
2.07 Distribucidn del almacén X X
2.08 Indices de agotamiento X X
2.09 Control de existencias X X
2.10 Comprobantes de entrada y salida X X
2.11 Inventarios fisicos X X
2.12 Control de calidad X X
2.13 Ubicacidon de los almacenes de -
productos terminados X X
SUBTOTAL 1i6161]0 |0 01114121610
SUMA TOTAL DE CAUSAS 31 110 0i12p7{121610
CALCULOS :
E1 =(0+2/2+ 7/4 )/15 = 0.18333
E2 = (0+1/2 + 6/4 )/13 = 0.15385
EFICIENCIA DE LOS SUMINISTROS Elementos Peso Puntuacion
1.00 COMPRAS 0.18333 0.50 0.09166
2.00 INVENTARIOS 0.15385 0.50 0.0769
SUMAS 0.16856
— % 16.85 %
VII.- MEDIOS DE PRODUCCION
No. Elemento bESQ CAUSA
blecidll]? hl6 g8]9
1.00 MEDIOS DE PRODUCCION 1.00
1.01 Objetivo de 1a funcidn X X
1.02 Investigaciones sobre inversiones X X




No Elemento P CAUSA

1.03 Politicas claras sobre inversioneg xi Ix
1.04 Politicas sobre conservacién y -

reposicion de equipo X X
1.05 Distribucidon de la maquinaria X X
1.06 Graficas de flujo del material en

proceso. X X
1.07 Almacenes adecuados para la pro-

duccidn actual y la prevista. X X
1.08 Pasillos adecuados al equipo de

manejo X X
1.09 Edificios adecuados para carga y

descarga X X
1.10 Capacidad del Jefe de Mantenimien

to. X X
1.11 Registro al dia del equipo, mos--

trando antiguedad, depreciacion, -

costo de mantenimiento, etc X
1.12 Programas de mantenimiento de ma

quinaria. X X
1.13 Capacidad de la persona que ejecu

ta las reparaciones. X
1.14 Ordenes de reparacifn adecuadas. X X
1.15 Superficie construida X X
1.16 Superficie de los almacenes X X
1.17 Probabilidades de expansion X
1.18 Mantenimiento del edificio X X
1.19 Mantenimiento del equipo de --

transporte. X X
1.20 Equipo de Transporte suficiente X
1.21 Proteccidon contra riesgos X X
1.22 Reparacidn de herramientas X
1.23 Inspeccion de dados, moldes, --

plantillas, etc. X X
1.24 Politicas de reposicidon de equipo X X
1.25 Tasa de interés de las inversio-

nes. X X
1.26 Rentabilidad de las inversiones X X
1.27 Medios de comunicacidn X X
1.28 Servicios de agua, energfa, sani

tarios, etc. X

SUMAS TOTALES 51411415] 111|012 1}0}11}6

CALCULOS :

IE 1~ ( 5+ 4/2 + 14/4 )/28 = 0.375 EFICIENCIA = 37.5 %
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VIII.- ACTIVIDAD PRODUCTORA

Elemento PESO CAUSA
blcld 41516171819110

1.00 ESTRUCTURA DE LA FUNCION 0.30
1.01 Objetivo de la funcién X X
1.02 Politicas de produccidn X X
1.03 Organizacién del departamento X X
1.04 Responsable de la funcidn X X
1.05 Tipo de produccion adecuada

(por pieza, lote, continua) X X
1.06 Variedad de produccidn
1.07 Epocas de produccidn (%)

SUBTOQTAL Q312 Quliopiaio
2.00 PLANEACION Y CONTROL 0.35
2.01 Responsable de 1a programacién X X
2.02 Prondstico de ventas X X
2.03 Presupuesto de produccion X X
2.04 Agenda de pedidos X X
2.05 Fijacion de las prioridades X X
2.06 Existencias de productos X X
2.07 Listas de material X X
2.08 Esquemas de itinerario X X
2.09 Pedidos al almacén X X
2.10 Ordenes de produccidn X X
2.11 Capacidad de produccidn
2.12 Fluidez de la produccibn X
2.13 Tiempos unitarios X X
2.14 Cargas de las mdquinas X X
2.15 Supervisién de 1a produccion X X
2.16 Registros de avance y control X X
2.17 Registros de vales de almacén X X
2.18 Costos unitarios X X
2.19 Control de costos X X
2.20 Formularios adecuados X X
2.21 Tablero de control Q)
2.22 Balance de la linea de produccion X X
SUBTOTAL 4 Q

3.00 CONTROL DE CALIDAD 0.35
3.01 Normas y especificaciones de ca-

1idad. X X
3.02 Inspeccidon y control de la mate-

ria prima X X
3.03 Puntos de inspeccién X X
3.04 Muestreo para control X X
3.05 Muestreo para inspeccion X X
3.06 Graficas de control de calidad X X
3.07 Responsable del control de cali-

dad X
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PES CAUS
No. Elemento afblcidill2}3f4]1516171819110
3.08 Tipo de control de calidad X X
3.09 Indice de rechazos X X
SUBTOTAL 0,042\|7]0({0j0t0j01{1]|0!8|0}l0
|____SUMA TOTAL DE CAUSAS 2lonip3ojojolol1l111RA2(2
CALCULOS :
E1 =(1+0/2+3/8)/6 =0.291666
E2 =(1+0/2+6/4)/21 = 0.119000
E3 = (0+0/2+2/4)/9 = 0.05555
EFICIENCIA DE LA ACTIVIDAD PRODUCTORA | Elemento | Peso | Puntuacidn
1.00 ESTRUCTURA DE LA FUNCION 0.291666 | 0.30] 0.0875
2.00 PLANEACION Y CONTROL 0.119000 | 0.35}) 0.0416
3.00 CONTROL DE CALIDAD 0.05555 |0.35} 0.0194
SUMAS 0.1485
% 14.85 %
IX.- MERCADEOQ
PES CAUSA
No. Elemento alblc|d]1}2131415]161718]19 110
1.00 SITUACION DE LAS VENTAS
1.01 Objetivo de 1a funcion X X
1.02 Politicas de la funcidn claras X X
1.03 Namero de articulos vendidos X X
1.04 Ventas mensuales por articulo X X
1.05 Caracteristicas de los clientes X X
1.06 Valor promedio de los pedidos X X
1.07 Rotacion de la clientela X
1.08 Rentabilidad por-articulo X X
SUBTOTAL li2l50{1jojojojo{o jof5i1 0
2.00 ESTRUCTURA DE LAS VENTAS
2.01 Estructura del departamento X X
2.02 Ndmero de empleados X X
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S CAUSA
No Elemento cd 41516 10
2.03 Organizacion por regiones
2.04 Planeacion de las ventas X
2.05 Promocion de ventas
2.06 Evolucion de las ventas X
2.07 Medios de publicidad X
2.08 Registros estadisticos X X
2.09 Proceso del pedido X
2.10 Relaciones con otros departamen-
tos
2.11 Seleccidon y formacidn de vendedo
res. X X
2.12 Control de vendedores
2.13 Cuotas de venta X
SUBTOTAL 53 oj210 1
3.00 SITUACION DEL MERCADO 0.30
3.01 Relaciones con los clientes
3.02 Rentabilidad de los clientes
3.03 Rotacidon de la clientela
3.04 Antiguedad de saldos X X
3.05 Indice de cobranzas X
3.06 Valor promedio de los pedidos
3.07 Mercado potencial
3.08 Precios de los articulos X
3.09 Servicios al cliente X
3.10 Control de clientes X
3.11 Nuevos usos de los productos
SUBTQTAL 31 0|0]0 2
4.00 CANALES DE DISTRIBUCION 0.35
4.01 Medios de distribucion
4.02 Medios de Transporte
4.03 Sistemas de empaque
4.04 Control de distribuidores
4.05 Existencias suficientes en el -
mercado. X
4.06 Indice de pedidos por entregar b
4.07 Servicios locales al cliente
SUBTOTAL 2 0 0] 0} 0 0
SUMA TOTAL DE CAUSAS 1 4 of 2] o 3
ALCULOS:
E. = ( 1+ 2/2 +5/4)/8 = 0.40625
E, = (0+ 1/2 + 5/4 )/9 = 0.19444




Ey = (4+2/2 +3/4 )/10 = 0.57500
E4 = (4+0/2+2/8)/6 = 0.75000
EFICIENCIA DE LA FUNCION MERCADEQ Elemento Pesq Puntyacidnl
1.00 SITUACION DE LAS VENTAS 0.40625 0.15 0.06094
2.00 ESTRUCTURA DE LAS VENTAS 0.19444 0.20 0.03888
3.00 SITUACION DEL MERCADO 0.57500 0.30 0.17250
4.00 CANALES DE DISTRIBUCION 0.75000 0.35 0.26250
SUMAS 0.53482
% 53.48 %

X.- CONTABILIDAD Y ESTADISTICA

p CAUSA

No. Elemento alb cidjl}2}3(4(5(6]7}819]10
1.00 ESTRUCTURA DE LA FUNCION 0.30
1.01 Sistema de contabilidad X X
1.02 Personal empleado X X
1.03 Secciones contables O
1.04 Sistema de presupuestos X X
1.05 Supervision de presupuestos X X
1.06 Control presupuestario X X
1.07 Registros estadisticos X X
1.08 Gréaficas estadisticas X X
1.09 Contabilidad de costos X X

SUBTOTAL 0j0 2|6/0]10j0j0j1j0j0f0}0]}7
2.00 INFORMACION 0.30
2.01 Informes recibidos X X
2.02 Informes proporcionados X X
2.03 Informes administrativos X X
2.04 Informes fiscales X X
2.05 Interpretacién de Estados X X
2.06 Periodicidad de los informes X X

SUBTOTAL 0[{0 511012100 P {00010 4 |
3.00 AUDITORIA 0.20
3.01 Sistemas de auditoria X X
3.02 Analisis de resultados X X
3.03 Costo de la auditoria )
3.04 Acciones derivadas de la auditoria X X
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PESOQ CAUSA
No. Elemento blcjdfl]213{4i5}16]1718]9 110
SUBTOTAL 0j0t31(0j0{0j040|0|0]010 |3
4.00 ARCHIVOS 0.20
4.01 Sistema de archivo X X
4.02 Personal encargado X
4.03 Rapidez de informacidn X X
4.084 Archivos definitivos X X
SUBTOTAL 0/410j0{0|0{0|1]0|0|0{0}3
SUMA TOTAL DE CAUSAS olnjidoiziolol2lololgloly
CALCULOS :
E1 =(0+0/2+2/4)/8 =0.0625
E2 =(0+0/2+5/4)/6 =0.2083
E3 = (0 +0/2+0/4)/3 = 0.0000
Eg = (0+0/2+4/4)/8 =0.25
EFICIENCIA DE CONTABILIDAD Y ESTADISTICA | Elemento | Peso | Puntuacién
1.00 ESTRUCTURA DE LA FUNCION 0.0625 0.30| 0.01875
2.00 INFORMACION 0.2083 0.30{ 0.06250
3.00 AUDITORIA 0.0000 0.20 | 0.00000
4.00 ARCHIVOS 0.2500 0.201 0.05000
SUMAS 0.13125
% 13.12 %
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La segunda parte del analisis
causal consiste en determinar
los porcentajes en que cada -
funcion limita a la funcidn -
estudiada. Estos porcentajes-
seran igual al total de cruces
por columna dividido entre la
suma total de cruces en las -

diez columnas.




ANALISIS CAUSAL

FUNCION: I.- MEDIO AMBIENTE

EFICIENCIA: 61.76 %

FUNCIONES QUE LA LIMITAN

Nadie 1o limita

FUNCION: I1.- DIRECCION

EFICIENCIA; 38.36 %

FUNCIONES QUE LA LIMITAN

1.- Medio Ambiente 1imita a Direccion
2.- Direccion limita a Direccion
3.- Productos y Procesos limita a Direccion
4.- Financiamineto limita a Direccion
5.- Fuerza de Trabajo limita a Direccion
6.- Suministros limita a Direccion
7.- Medios de Produccion limita a Direccidn
8.- Actividad Productora 1imita a Direccion
9.- Mercadeo limita a Direccion
10.- Contabilidad limita a Direccidn
FUNCION: III1.- PRODUCTOS Y PROCESOS

EFICIENCIA; 25.78 %

FUNCIONES QUE LA LIMITAN

2.- Direccion limita a productos y Proc.
3.- Productos y proc. limita a productos y Proc.
7.~ Medios de Produccimlimita a productos y Proc.
8.~ Actividad Productom 1imita a Productos y Proc.
9.- Mercadeo limita a Productos y Proc.
10.- Contabilidad limita a Productos y Proc.

3/46
20/46
3/46
4/46
4/46
1/46
1/46
2/46
2/46
6/46

SUMA,

1721
9/21
4/21
3/21
3/21
1/21

SUMA

3R

3R

.06%

P -3

WEHENNODONMWDN

[
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.52%
.48%
.52%
.69%
.69%
L17%
7%
. 35%
.35%

100.00

.76 %
.86 %
.05 %
.285%
. 285%

76 %

.00




FUNCION: IV.- FINANCIAMIENTO

EFICIENCIA: 38.51 %

FUNCIONES QUE LA LIMITAN

Medio Ambiente
Direccibn
Financiamiento
Suministros
Actividad Productora
Contabilidad

QOO &N

limita
1imita
limita
Timita
Timita
Timita

FUNCION: V.- FUERZA DE TRABAJO

EFICIENCIA: 30.65 %

FUNCIONES QUE LA LIMITAN

Medio Ambiente
Direccidn
Financiamiento
Fuerza de Trabajo
Actividad Productora
Contabilidad

Q00U N

FUNCION: VI.- SUMINISTROS

EFICIENCIA: 16.85 %

FUNCIONES QUE LA LIMITAN

Medio Ambiente
Fuerza de Trabajo
Suministros

Medios de Producciodn
- Actividad Productora

ROdOYOV—
]

Timita
limita
Timita
Timita
Timita
Timita

Timita
limita
1imita
limita
limita

(ST VRN VRN < LR <L ]

[STR <V L < TR~

SR <L <V U

Finan.
Finan.
Finan.
Finan.
Finan.
Finan.

Fza.
Fza.
Fza.
Fza.
Fza.
Fza.

Trab.
Trab.
Trab.
Trab.
Trab.
Trab.

Suministros 1/28
Suministros 2/28
Suministros 17/28
Suministros 2/28

1/36 = 2.78
2/36 = 5.56
15/36 = 41.66
4/36 = 11.11
1/36 = 2.78
13/36 = 36.11
SUMA % 100.00
6/48 = 12.5

4/48 = 8.

5/48 = 10.
24/48 = 50.0
6/48 = 12.5

3/48 =__ 6.
SUMA % 100.0

= 3.

= 7.

= 60.

= 7.

= 21,

Suministros 6/28

SUMA

100.
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FUNCION: VII.- MEDIOS DE PRODUCCION
EFICIENCIA:

—t

37.5 %
FUNCIONES QUE LA LIMITAN

1/23
1/23
2/23
1723
11/23
6/23
1723

SUMA

1734
1734
1/34
27/34
2/34
2/34

SUMA

3/24
2/24
8/24
8/24
3/24

1.- Medio Ambiente 1imita a Med. Prod.
2.~ Direccion limita a Med. Prod.
4. .- Financiamiento Timita a Med. Prod.
5.- Fuerza de Trabajo limita a Med. Prod.
7.~ Medios de Produccion Timita a Med. Prod.
B8.- Actividad Productora limita a Med. Prod.
0.- Contabilidad Timita a Med. Prod.
FUNCION: VIII.- ACTIVIDAD PRODUCTORA
EFICIENCIA: 14.85 %

FUNCIONES QUE LA LIMITAN

5.- Fuerza de Trabajo limita a Act. Prod.
6.- Suministros 1imita a Act. Prod.
7.- Medios de Produccidn Timita a Act. Prod.
8.- Actividad Productora TJimita a Act. Prod.
9.- Mercadeo limita a Act. Prod.
0.~ Contabilidad limita a Act. Prod.
FUNCION: IX.- MERCADEO

EFICIENCIA: 53.48 %

FUNCIONES QUE LA LIMITAN

1.- Medio Ambiente 1imita a Mercadeo
5.- Fuerza de Trabajo limita a Mercadeo
8.- Actividad Productora Timita a Mercadeo
9.~ Mercadeo limita a Mercadeo
0.- Contabilidad limita a Mercadeo

SUMA

I HL i i

o
09

sR

3R

.35
.35

S0P

.35
47.83
26.08

100.00

12.5 %
8.33 %
33.335%
33.335%

100.0
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FUNCION: X.- CONTABILIDAD

EFICIENCIA: 13.12 %
FUNCIONES QUE LA LIMITAN

2.~ Direccion
5.- Fuerza de Trabajo
10.- Contabilidad

Timita a Contabilidad 2/21
1imita a Contabilidad 2/21
limita a Contabilidad 17/21

SUMA

o

9.52
9.52
80.96

41

100.0




5.- MATRIZ DE LIMITACIONES Y CAUSAS:

Al terminar de analizar cada
funcion, los resultados expre
sados en porcentajes, se lle-
vardn a una matriz de limita

ciones y causas.

42




MATRIZ DE LIMITACIONES Y CAUSAS.
PORCENTAJES  ABSOLUTOS PORCENTAJES  RELATIVOS
E% F 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 D% F 1 2 3 4 5
61.76 1 ]100.00 38.24 1 [38.24
38.36) 2 6.52143.48] 6.52] 8.69 | 8.69| 2.17| 2.17| 4.35] 4.35[13.06 61.64 2 14.02126.80] 4.02} 5.36] 5.36
25.78| 3 4.76)142.86 19.05(14.28114.28] 4.76 74 .22 3 3.53(31.82
38.51| 4 2.78f 5.56 41.66 11.16 2.78 36.11 61.49 4 1.71} 3.42 25.62
30.65 5 12.5 | 8.33 10.42 {50.00 12.50 6.25 69. 35 51 8.6715.78 7.23 134.67
16.85 6 3.57 7.14160.72} 7.14[21.43 83.15 6 | 2.98 5.92 150
37.5 7 4.351 4.35 8.6914.35 47.83126.08 4.35 62.5 7 1 2.72(2.72 5.43}2.7¢
14.851 8 2.94| 2.94} 2.94179.42| 5.88] 5.88 85.15 8 2.5C
53.48 | 9 12.50 8.33 33.33133.33}12.50 46.52 9 { 5.82 3.8¢
13.12} 10 9.52 9.52 80.96 86.88 10 8.27 3.27
SUMA DE PORCENTAJES 669.14 64.16 [50.52 135.84 143.64 163. 3z {61.
PORCENTAJES DE INFLUENCIA 9.59 | 7.55|5.35] 6.52 9.4€ | 9.
NUMERO DE FUNCIONES LIMITADAS 7 6__J 2 4
NOTA: DE LA PRESENTE TABLA SE DESPRENDE QUE LAS DOS FUNCIONES MAS LIMITANTES SON ACTIVIDAD PRODUCTORA (8) EN 21.06 % y 8 FUb
CONTABILIDAD (10) EN 18.24 % y 8 Ful
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a) En el cuadro de porcentajes absolutos se anotarin los re-

sultados de cada uno de los analisis factorial y causal.

E .- % de la eficiencia de la funcibn, segfin el andlisis
factorial.
F .- Nimero de la funcidn analizada.
MATRIZ

RESULTANTE . -Porcentaje de influencia limitante, obtenidas del -

analisis causal.

b) En el cuadro de porcentajes relativos anotaremos lo siguien-

te:
D .- % de deficiencia de cada funcién ( 100 - E ).
F .- Namero de 1a funcidn analizada.
MATRIZ

RESULTANTE.- Producto de multiplicar el porcentaje de influencia
limitante de la matriz anterior, por ( D) el porcen
taje de la deficiencia de la funciodn.

Ejemplo: Tomemos el elemento ( renglén 6, Columna -
5) del cuadro de % porcentajes absolutos, 7.14, mul
tipliquemos éste por 83.15 % que es el porcentaje -
de deficiencia de 1a funcién seis, finalmente obten
dremos el elemento ( rengldn 6, columna 5) en el -
cuadro de porcentajes relativos que corresponde a -
5.93 %, queriendo decir esto que la funcidén 5 per-
Judica a la funcidén 6 en un 5.93 %.

c) Los porcentajes relativos de cada columna se suman y esta -

suma se divide entre la suma total de las diez columnas para obtener el
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porcentaje de influencia negativa de cada funcion en el resto de las -
funciones. Esta cantidad sefiala por lo tanto, cudles son las funciones
mds limitantes, a las que deben enfocarse las acciones correctivas pre-
ferentemente.

Si se desea tener las funciones mds limitantes por nimero de -
funciones a las que limita ademds de su porcentaje, debe sumarse el --
nimero de productos que aparece en cada columa.

A continuacidon mostramos el resumen de las deficiencias y sus

causantes.
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RESUMEN DE LAS DEFICIENCIAS Y SUS CAUSANTES.-

LIMITADAS

CAUSANTES

10

E # LIMITANTES F 1% INF. NEG. # LIMITADAS
13.12 3 8 21.06 | é -
14.85 6 10 18.24 8
16.85 5 1 9.59 7
25.78 6 5 9.46 7
30.65 6 6 9.14 4
37.50 7 7 8.04 5
38.36 10 2 7.55 6
38.51 6 4 6.52 4
53.48 5 3 5.35 2
61.76 1 9 5.05 4
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6.- RED DE LIMITACIONES.- Uno de los problemas mds dificiles
de un diagnlstico no es unicamente conocer y clasificar las causas y --
efectos, asi como sus origenes, sino la interpretaci6n integral y condi
ciones que privan en la empresa, ya que existen nueve funciones internas,
también existe la probabilidad de un niimero muy grande de combinaciones
y permutaciones de dichos elementos en sus causas y efectos.

" La red de limitaciones es una representacidon grafica de la
matriz de limitaciones con porcentajes relativos, que nos sirve para co-
nocer dichas combinaciones y las posibles series y circulos viciosos --
existentes". ( En 1a red de limitaciones podemos observar un circulo vi-
cioso siguiendo la trayectoria de las funciones 10, 2, 5, 10 , esto nos
indica que la funcion 10 limita a 1a 2, esta a su vez limita a 1a 5 que
es una de las funciones limitantes de la funcidn 10 . Como un ejemplo de
serie podemos observar la secuencia 10, 9, 8, 7, 6, 2, 3, que nos --
muestra claramente la limitacion en cadena de una serie de funciones ).

Dada la dificultad para mostrar la representacidn de los por-
centajes de influencia negativa en esta red, decidimos representar por -
separado a cada una de las funciones con sus correspondientes porcentajes
de influencia negativa relativos, apareciendo éstos en la punta de cada
flecha.

Cuando una funcién se limita a si misma se marca con doble cir
culo. Una Tinea con doble sentido indica dos actividades que se 1imitan

mutuamente.
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.82

3R

———_

4.02%

2.72%

1.71

S
N

2.98 %
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8.27%

3.53% —
8.04% t4.02%
— 4.02%
> 68 3.427
) 5.36%
2.687
-— 5.36
1.34 5.78%
2.72%
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10.60”

1

14.14 %
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2.2%

1.71¢

5.43%

1.71%

6.83%

3.42%

7.23%

.
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8.27%

4.33%

3.88%

8.67%

2.72%

B.67%

53

5.36%

5.78%

23%

g

I

5.93%
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)
2.98%
17.82%
5.937 T
5.93:
2.50%

C
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1.34%

6.83% —




1.34%
2.72% 2 709
T 2.72%
16.3
5.43%

2.72

2.50%
5.93%

14.14%
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15.5%

16.3%

5.01%

5.017

2.5%

2.5%

17.82%

/|

1

N

2.68%

8.67%

10

1.71%
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2.68

5.82% J5.82%
K\ 10.60%

15.5%
5.01% 1 ’

3.88%

I




8.04%

8.27%

8.27%

4.33%
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D) CONCLUSION.

Como resultado del presente estudio se concluyen como funciones

problema a las siguientes:

a) La funcidn nimero ocho : ACTIVIDAD PRODUCTORA, afectando -
la eficiencia de 1a empresa en un 21.06 % y limitando las

actividades de ocho funciones mas.

b) La funcidn nimero diez : CONTABILIDAD Y ESTADISTICA, afec-
tando la eficiencia de la empresa en un 18.24 % y limitando

las actividades de ocho funciones mas.




CAPITULO III

]

ALTERNATIVAS DE SOLUCION. SELECCION DE LA ALTEKNATIVA.

Problemas observados por el empresario.

Problemas observados en forma directa.

Alternativas.

Seleccidon de 1a alternativa.




A.- PROBLEMAS OBSERVADOS POR EL EMPRESARIO.

Cbmo se expuso en el capitulo anterior, las funciones que re
quieren una pronta solucidn son:
a) ACTIVIDAD PRODUCTORA.
b) CONTABILIDAD Y ESTADISTICA.

Debido al objetivo de nuestro trabajo, hemos orientado las al

ternativas de solucidén en funcion de la actividad productora, y con esta

misma finalidad se recabd la opinidn del empresario sobre 1os problemas
que observa especificamente en la actividad productora, presentados en la

siguiente relacidn:

1.- Falta de personal en los diferentes departamentos.

2.- Falta de adecuada cantidad y calidad en las materias primas.

3.- Falta de espacio en todos los departamentos.

4.- Falta de lugares para almacenaje.

5.- Produccion deficiente para satisfacer el mercado actual.

6.- NO existe estacionamiento dentro de la planta.

7.- Problemas de contaminacidon ambiental, dificultades con vecinos.

8.- Falta de vigilancia al personal, frecuentes pérdidas de tiempo del mis
mo.

9.- Falta de algunos de los diferentes productos que se fabrican.

10.- Retraso hasta por término de un mes en entrega de pedidos.

11.- Surtimiento incompleto de pedidos tanto en cantidad como en variedad -
de los articulos.
12.- Control nulo de produccion.

13.- Carencia absoluta de historial escrito de niveles de produccidn, de ma

nuales, de procedimientos, de procesos y planos de fabricacion.
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.- Largos recorridos del material.

.- Condiciones insalubres de trabajo en el drea de pintura.

16.

- Movimiento excesivo de los materiales y del personal.

B.- PROBLEMAS OBSERVADOS EN FORMA DIRECTA.

Después de recorrer la planta y tras un enfoque analista de su

operacion, se llegd a las siguientes conclusiones por departamento:

RECEPCION:

1.- Area insuficiente para recibo de materiales.

2.- Movimie;ZO constante de la materia prima.

3.~ Recibo de materia prima en la via piiblica.

4.- Miltiples usos del area de recibo; ejemplo: cochera, almacén de materia
prima, almacén de maquinaria y equipo.

ALMACENES:

1.- Sitios no fijos para almacén de los materiales.

2.~ Materiales arrinconados.

3.- Elevada utilizacidon del personal que transporta los materiales a distin
tos lugares de la planta.

4.- Insuficiente control de inventarios.

5.- Articulos y/o piezas obsoletas en inventario.

6.- Dafio a los materiales por encontrarse en areas congestionadas.

PRODUCCION:

1.- E1 personal no tiene un lugar de trabajo fijo, ni tampoco una funcidn -
definida. .

2.- Congestionamiento en el departamento de armado.

3.- Materiales en pasillos de trafico.

4.- Largo recorrido del material (Seccidn 5.1, capitulo V).

5.-

La transportacidén de la materia prima, los productos en proceso y los -
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productos terminados se hace en forma manual.
6.- Paro de produccién por fallas de 1a maquinaria y equipo.
7.- Paro de producci6én por falta de materiales.
8.- Falta de espacio en el departamento de pintura, aqui se manejan ma-
teriales hasta de 5 metros de largo.
9.- Peligro de accidentes durante la transportacidn de materiales.
10.- Areas de trabajo no definidas.
11.- Area de produccidn en tres niveles.
12.- Falta de control de la produccion.
AMBIENTE.- E1 sitio de trabajo es inadecuado ya que se encuentra cerrado -
provocando una atmésfera pesada, con poca iluminacidon, escasa ventilacion,
mucho ruido, falta de limpieza, poca comodidad y sequridad casi nula.
GENERALES.- Se puede decir que la fabrica no tiene un programa de produ -

ccién organizado, y que existe un alto nivel de costos indirectos.

C.- ALTERNATIVAS.

Analizando las relaciones anteriores, las alternativas que a -
nuestro juicio redituardn mayores beneficios son:

1) CAMBIO DE UBICACION

2) ESTABLECIMIENTO DE UNA NUEVA DISTRIBUCION.

3) IMPLANTACION DE SISTEMAS DE MOVIMIENTO DE MATERIALES.

E1 desarrollo de las alternativas mencionadas se presenta en -
.forma simultdnea y solucionan la mayorfa de los problemas expuestos en el
inciso anterior. Para una mejor vision de los beneficios que ofrecen di--
chas alternativas, se elaboraron las siguientes listas de objetivos y/o -
ventajas de cada una de ellas.

1) CAMBIO DE UBICACION.

Ademads de los objetivos que marca el establecimiento de una
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nueva distribucidén (ver inciso siguiente), ofrece:
Facilidades de mando y control.

Costos de construccidn e instalacidon mas bajos.

Posible expansiodn.

Agitidad de adaptacion.

La distribucidn puede ser planteada con mayor libertad con-
siderando puntos de vista divergentes.

Elimina probiemas con vecinos por ubicacidon actual.
ESTABLECIMIENTO DE UNA NUEVA DISTRIBUCION.

Facilitar el proceso de manufactura.

Minimizar los movimientos de materiales.

Mantener una flexibilidad adecuada tanto en cantidad como -
calidad.

Asegurar una alta rotacion de materiales en proceso, obte -
niendo asi una mayor rentabilidad en la inversion.
Minimizar la inversidn en equipos.

La utilizacidn mas racional posible del espacio disponible.
Utilizacidon mas eficiente de la mano de obra, materiales y
equipo.

Asegurar la eficiencia, comodidad y seguridad de los ambien
tes de trabajo.

IMPLANTACION DE SISTEMAS DE MOVIMIENTOS DE MATERIALES.
Reducir costos de mano de obra y materiales.

Aumentar la capacidad de produccidn y almacenaje.

Mejorar las condiciones de trabajo.

Aumentar la seguridad.

Disminuir la fatiga de los trabajadores.

Evitar que los materirales se conviertan en obsoletos por es
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tancamiento.

- Eliminar los desperdicios durante el manejo.

- Facilitar la carga y descarga de los embarques.

D.- SELECCION DE LA ALTERNATIVA.

Dentro de las tres alternativas factibles presentadas y, toman
do en cuenta que sus soluciones son paralelas, seleccionamos:"el cambio -
de ubicacidon y el establecimiento de una nueva distribucidon", concluimos-
que éstas son la que mayor numero de problemas soluciona en una mejor for-
ma. Anadiendo a ésto que el duerio de 1a empresa, al apreciar las alterna-
tivas propuestas, advirtid la facilidad de construir unas nuevas instala -
ciones en caso necesario.

Estamos concientes que estas alternativas no solucionan en for
ma satisfactoria todos y cada uno de los problemas listados, por lo cual -
en el capitulo de recomendaciones generales se muestran soluciones mas es

pecificas para aquellos problemas que estas alternativas no contemplan.




CAPITULO IV.

DISTRIBUCION DE PLANTA

A) IMPORTANCIA DE LA DISTRIBUCION DE PLANTA.

B) DISTRIBUCION

C) DISTRIBUCION

O
~N Y v W N

D) EVALUACION

ACTUAL

RECOMENDADA.

Tipos de Distribucidn
Distribucidon Seleccionada
Disposicidn general.

Calculo de Areas

Distribucion Departamental
Relacidn de Terreno a Edificio

Distribucidn Recomendada.

DE LA DISTRIBUCION RECOMENDADA.

Y CONCLUSIONES.

RESULTADOS




67

A) IMPORTANCIA DE LA DISTRIBUCION DE PLANTA

Uno de los factores esenciales en l1a administracidén econbmica -
de una empresa, es el tener una buena distribucidén. Aparentemente es muy
sencillo si solo se hace uso del sentido comin, aplicandolo en la econo-
mia del espacio y l1a reduccidn del recorrido de los materiales. Sin em--
bargo en muchas ocasiones el espacio disponible no es utilizado del modo
mds racional y el recorrido de los materiales resultan demasiado compli-

cados.

La distribucion de una fdbrica debe ser objeto de un estudio -
conciente y minucioso. Cuando se hace una mala seleccidn del tipo de dis
tribucidn, generalmente las modificaciones resultan muy costosas, refle-
jandose estas en los gastos directos y en la pérdida de produccidn momen
tanea.

E1 problema de la distribucidn no puede resolverse en forma ais
lada, siempre estard relacionado con toda la organizacidn de la empresa.
La distribucidonde planta tiene incidencia en diversos aspectos de la fa-

bricacién y por ello mismo trataremos de no perder de vista 1os objeti--

vos y/o ventajas que ofrece una nueva distribucidon, presentados en el --

capitulo anterior.
B) DISTRIBUCION ACTUAL.
Considerando las instalaciones actuales, se puede observar que-

resultan ineficientes con respecto al volimen de produccién demandado; -

que el espacio disponible no es utilizado del modo mds racional y que el
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recorrido de materiales resulta muy complicado ocasionando aumentos en -
el tiempo original del trabajo. Como ejemplo de 1o anterior vease el re-
corrido del Articulo Gancho Alfiler Std, en la Distribucién Actual ( Pa-
gina 123 ).
Las desventajas que presenta la distribucidon actual son causa -
de diversos factores, entre los cuales los mds importantes son:
1) La distribucién inicial pudo ser buena, pero no ha sido modi
ficada al crecer la empresa.
2) La disposicion no ha cambiado de acuerdo a un plan, sino que
se le han agregado maquinas en donde se encontraba espacio.-
En los planos de Distribucidn Actual, obsérvese en 1a planta
baja a l1a madquina numerada con el 11, pegada a una columna -
y estorbando el trafico. También en el piso uno podrdn apre-
ciarse el crecimiento sin planeacidn del departamento de -
pldsticos y mantenimiento.
3) Los locales existentes no permiten una distribucion convenien

te y no se ha podido, o no se habia tomado la decisidén de mo-

dificarlos o cambiarlos.

Para una mejor comprension de 1o anterior mostraremos 1a dispo-

sicidon actual de la maquinaria y equipo.
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RELACION DE MAQUINARIA Y EQUIPO Y PLANOS DE DISTRIBUCION ACTUAL

PLANTA  BAJA

NUMERO EN EL

NOMBRE DE LA CLAVE No. DE
PLANO MAQUINA CONTROL
1 AFILADORA -—— 17
2 MESA DE TRABAJO PARA
AFILADORA -——- 18
3 CARRETE ALIMENTADOR DE
AFILADORA -———— 16
4 CIZALLA MECANICA -—— 8
5 BASCULA B-1 1
6 MALACATE MOVIL -———- 9
7 PRENSA INCLINABLE P-1 3
8 PRENSA INCLINABLE P-2 4
9 PRENSA INCLINABLE P-3 5
10 PRENSA INCLINABLE P-4 6
11 PRENSA INCLINABLE P-5 2
12 ESTUFA -—— s/no.
13 DOBLADORA MECANICA D-1 11
14 DOBLADORA Y CORTADORA D-2 10
15 MODULO: a)PULIDORA 7
b)PRENSA P-6
c)PRENSA pP-7
16 PERFILADORA PF-1 23
17 PERFILADORA PF-2 24
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RELACION DE MAQUINARIA Y EQUIPO, Y PLANOS DE DISTRIBUCION ACTUAL

PRIMER PISO HOJA 1 de 3
NUMERO EN EL NOMBRE DE LA MAQUINA CLAVE No. DE
PLANO CONTROL

1 INYECTORA MANUAL I-1 30

2 INYECTORA MANUAL 1-2 31

3 INYECTORA MANUAL I-3 32

4 INYECTORA SEMIAUTOMATICA 1-4 33

5 ESMERIL DOBLE DISCO --- 27

6 MEZCLADORA ——- 25

7 MAQUINA DE EXTRUSION 12

8 BANCO DE TRABAJO: 22

a) DOBLADORA MANUAL D-3
b)DOBLADORA MANUAL D-4
c)DOBLADORA MANUAL D-5
d)DOBLADORA MANUAL D-6
e)HERRAMIENTA DE TORSION PARA | ---
PRODUCCION DE RESORTE
f)RECORTADORA DE RESORTE ——-

9 TORNO REVOLVER T-1 35
10 TORNO REVOLVER T-2 34
11 MESA DE TRABAJO PARA I-1 M-11 28

12 MESA DE TRABAJO PARA -2 M-12 29

13 COMPRESORA c-1 19

14 DOBLADORA D-7 21
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PRIMER PISO HOJA 2 de 3
NUMERO EN EL NOMBRE DE LA MAQUINA CLAVE No. deg
PLANO CONTROL
15 TALADRO DE COLUMNA TL-1 57
16 DOBLADORA GANCHO ALFILER REF D-8 20
17 MOLINO - 26
18 PERFILADORA PF-3 14
19 PERFILADORA PF-4 13
20 BANCO DE TRABAJO 60
a)RECORTADORA R-1
=T  b)RECORTADORA R-2
21 REMACHADORA DE PIE RM-1 53
22 REMACHADORA DE PIE RM-2 54
23 REMACHADORA DE PIE RM-3 55
‘24 REMACHADORA DE PIE RM-4 56
25 MESA DE TRABAJO M-1 59
26 MESA DE TRABAJO M-2 58
CON NUMEROS GRANDES APARECEN LA MAQUINARIA Y EQUIPO DE LOS DEPARTAMEN
TOS DE MANTEMIMIENTO E INGENIERIA DE .DISERO,
l
1 RECTIFICADORA .———- 73
2 CEPILLO c-1 72
3 CEPILLO c-2 71
4 FRAGUA Y CAMPANA - 69
5 BOTE DE ACEITE TEMPLE R 70
6 TALADRO DE COLUMNA TL-2 65
7 TORNO PARALELO T-3 67
8 TORNO PARALELO T-4 15
9 BANCO DE TRABAJO BN-1 62
10 TORNILLO DE BANCO
11 SIERRA CINTA 68
12 BANCO CHICO DE TRABAJO BN-2 66
13 ESMERIL DOBLE DISCO — 64
14 BOTE LUBRICANTE R 74




PRIMER PISO Hoja de 3
NUMERO EN EL NOMBRE DE LA MAQUINA CLAVE No. de
PLANO CONTROL
15 ESTANTE AEREO - 61
16 ESTANTE - 63
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RELACION DE MAQUINARIA Y EQUIPO, Y PLANOS DE DISTRIBUCION ACTUAL

SEGUNDO PISO

NUMERO EN EL NOMBRE DE LA MAQUINA CLAVE NO DE
PLANO CONTROL
1 DOBLADORA D-9 45
2 BASCULA B-2 52
3 PERFILADORA DE BANCO
4 PLANCHA SELLADORA PS-1 50
5 PLANCHA SELLADORA | Ps-2 51
6 PLANCHA SELLADORA | PS-3
7 ENGRAPADORA ' e 47
8 BALANZA ! S --
9 MESA DE TRABAJO M3 48
10 MESA DE TRABAJO | M-4 a6
11 MESA DE TRABAJO § M-5 42
12 MESA DE TRABAJO I M-6 43
13 MESA DE TRABAJO M-7 44
14 COMPRESORA c-2 41
15 ESCURRIDOR DE PINTURA DE
INMERSION -— 40
16 HORNO —— 39
17 CHAROLERAS ———- 37
18 RIELES Y EXTRACTOR ———- --
19 CAJA DE MOTOR S --
20 TANQUE DE PINTURA ———- --
21 MESA DE TRABAJO M-8 49
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NOTA: La funcidén que cumple

el tercer nivel, es de almacén

de producto terminado y produc

tos auxiliares dentro del pro

ceso de fabricacidon. Por tal

motivo no contiene maquinaria

alguna.
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c) DISTRIBUCION RECOMENDADA

Después de haber presentado la distribucion actual, pasaremos
a elaborar una distribucidn que nos permita solucionar los problemas -
planteados en el inciso B de este capitulo y en el capitulo III.

Con esta misma finalidad se hizo necesario dividir el adrea --
productiva, para que de alguna forma quedara agrupada la maquinaria -
existente, teniendo en cuenta que en la actual distribucién no se encon
traron bien definidos los departamentos. E1 &rea productiva quedd inte-

grada en once departamentos:

1.- RECIBO GENERAL
2 .- TROQUELADOS

3.- TORNOS
4.- LIMPIEZA
5.- PINTURA

6.~ SUBENSAMBLE
7.- ENSAMBLE FINAL

8.- ALMACEN DE PRODUCTO
TERMINADO

9.- PLASTICOS
10.- RECORTADO
11.- MANTENIMIENTO
La circulacidn que siguen los materiales a través de los depar

tamentos se muestran en el siguiente diagrama de circulacion ce los ma-

teriales:




DIAGRAMA DE CIRCULACION DE LOS MATERIALES

RECIBO

GENERAL

PLASTICOS i

RECORTADO

MANTENIMIEN

MEJORAS

|
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PROCES m

1C0S, TROQUELA
0S Y PERFILA-
DOS .

‘ LIMPIEZA

|

PINTURA

NIQUELADO

(EXTRA FABRICP)

J

J Y
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SUB
ENSAMBLE
l l )
ENSAMBLE FINAL
Y
EMPAQUE
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ALMACEN DE PRODUCTO
TERMINADO




81

Con la informacion anterior se analizaron los tipos de distri-
bucidon y se identific6 el tipo de distribucidon mds conveniente para es-

ta empresa.

C.1) TIPOS DE DISTRIBUCION

a) DE ACUERDO AL TIPO DE INDUSTRIA
b) DE ACUERDO A LA ORGANIZACION DE LA PRODUCCION.

a) Distribuci6n segin el tipo de industria:

-INDUSTRIAS MONOLINEALES.- La fabricacion se hace a lo largo -
de un circuito dnico, siempre el mismo, que SuceSivamente es-
recorrido por todos 1os productos. Este es el caso de las in-
dustrias que transforman una materia prima o que tratan un -
conjunto de ellas para llegar a obtener un producto Unico; --
Ejemplo de estas son: Fabricas de harinas, de cemento, de la-
minados, etc.

-INDUSTRIAS SINTETICAS O CONVERGENTES.- En estas industrias, -
lTas materias primas y los productos semiacabados llegan de di-
versas procedencias, y convergen en la linea final de produ--
ccion. Ejemplo : Fabricacidon en serie de aparatos de radio, -
montaje de automoviles, planta de embotellado.

Ejemplo Grafico de Circuito de una embotelladora:
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LLENADQ

CIRCUITO DE LIQUIDO

CIRCUITO DE CAJAS

- INDUSTRIAS ANALITICAS O DIVERGENTES.- En estas industrias, -
se parte de una materia prima que, en el curso del tratamien
to, diverge en diferentes lineas particulares de fabricacion
dando cada una un producto diferente.

Este es el caso de muchas industrias quimicas, y particular-
mente de las destilerias.

Ejemplo Grafico de este tipo de industria:

Productao A

Preparacion de la materia primal}
IProducto B

- INDUSTRIAS CONVERGENTES-DIVERGENTES.- En estas industrias se
parte de un cierto nimero de materias primas para hacer un -
producto intermedio que a continuacidn diverge en varias 1i-
neas de fabricacion dando finalmente unos productos termina-
dos diferentes.

Este es el caso de articulos cuya fabricaci6n es convergente
pero que finalmente reciben un acabado o acondicionamiento -

diferentes; por Ejemplo las Chocolaterias.
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Ejemplo Grafico de este tipo de industrias:
Materia Prima A ) Producto Final 1
Materia Prima B inal 2

Producto Intermedio (——Eroducto Final 2
Materia Prima C Fi

.. Prodycto Fipal 3

Materia Prima D

b) Distribucidn segin el tipo de organizaci6n de la produccidn.

-POR POSICION FIJA.- En este caso el componente principal per
manece fijo y los elementos de la produccidén, esto es mano de
obra, materiales y equipo concurren a él. A manera de ejemplo
para este caso podemos mencionar la fabricacidon de barcos, --

grandes turbogeneradores, locomotoras etc.

-POR PROCESO.- En esta distribucidn o lay out, por proceso to-
das las operaciones del mismo procesoc Se agrupan en un area.-
Como ejemplo podemos mencionar las operaciones de torneado o
de soldadura las cuales se realizan en un departamento donde-

Gnicamente se hace ese tipo de operaciones.

-POR PRODUCTO O DISPOSICION EN LINEA.- Es aquel en el cual un-
producto se produce en su totalidad en un &rea Si el producto
es normalizado y fabricado en grandes cantidades, es evidente
mente, el mds conveniente. Como ejemplo diremos que es el mas

utilizado para la fabricacidn de automoviles, articulos y em-
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presas manufactureras similares, que caracterizan su produccidn por ser

en masa.

C.2) DISTRIBUCION SELECCIONADA

Debido a que la empresa de los cortineros y accesorios tiene -
como Gnica salida del producto; el cortinero en si, mas los diferentes-
articulos para su instalacidn, esto aunado al hecho de que para su ela
boracidon, convergen diversos tipos de materia prima como son ; lamina,-
plastico, polietileno, remaches, tornillos etc. La Distribuccidn recomen
dada sera de acuerdo al tipo de industria : Convergente.

En lo que respecta a 1a distribucidn de acuerdo a la Organiza-
cion de la produccidon, la mas adecuada para esta empresa es un Ssistema-
hibrido de Proceso- Alineado, ya que ésta industria maneja gran variedad
de productos pero en lotes pequefios de fabricacion, mismos que no jus-
tificarian una distribucidon tipo 1inea. Y la relacidon de tamafio entre -
los articulos fabricados y las maquinas utilizadas en su produccidn nos

descartan la posibilidad de una distribucion por punto fijo.

C.3) DISPOSICION GENERAL (ASIGNACION DE ESPACIOS)

Para la realizacidn de la Disposicidon General, en donde defi
niremos en forma general las areas que deben distribuirse posteriormen
te en detalle, con el fin de tener un plan maestro de dreas, interrela
ciones y configuraciones de las areas principales, utilizaremos el pro

cedimiento del DIAGRAMA PROGRESIVO , mismo que consta de 8 etapas:
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DESARROLLO DEL PROCEDIMIENTO

1.- Definicidn de relaciones entre departamentos:
Como una medida de cercania o lejanifa se definen las si--
guientes relaciones:
A. Absolutamente que esten cerca
E. Especialmente importante que esten cerca
I. Importante gque esten cerca
0. Importancia ordinaria
U. Sin importancia
X. Necesario que esten lejos.
2.- En base al diagrama de circulacidn de los materiales y a -
las caracteristicas de cada departamento se construye el -
cuadro de relaciones interdepartamentales, auxiliandonos de

1as relaciones antes descritas:

1) RECIBO GENERAL

6) SUBENSAMBLE

7) ENSAMBLE FINAL

8) ALM. PRODUCTO TERM.

11) MANTENIMIENTO

--  HIQUELADO( SALIDA FABRICA)
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- JUSTIFICACION DE LA ASIGNACION DE RLCLACIONES DE CERCANIA Y LEJANIA

+ Debido al peso del material

pear la materia prima almacenada.

departamento de limpieza

.

®* Todo el material de tornos es niquelado.

3.- Ubicacion al azar de los departamentos.

Debido a que la pintura que escapa de este departamento puede estro-

Ya que todo el material de troquelados necesariamente, pasa por el-

Todo el material despues de ser limpiado es pintado.

Debido al Vollimen que se maneja entre estos dos departamentos.

(957

[w2Y

8

9

19

N

4.- Introducir las relaciones de tipo A y reubicar de acuerdo

«a estas relaciones.

Introduccién Relac. Tipo A

1
1 2 3 4
! |
.
L
5 6 7
J
8 9 19 N

Reordenamos Segin A

9 10

5 |.3 l—-——{ ¥ '
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5.- Introducimos las relaciones tipo X y reordenamos de acuerdo

a estas relaciones:

Introducimos las Relae. X Reordenamos segun X
1 9 10 r:4 1 J P 13
6 7 o 2 6 7 ‘

6.- Introducimos las relaciones tipo: I, O y reubicamos los --
departamentos, siempre y cuando este nuevo reajuste no con-

tradiga a las relaciones de tipo A 0 X.

Introducimos las Relac. I,0. Reordenamos segun I, O,

— [

1 3 rj 9

. oeq

i
|
|
l
I
I
i

b
'

P,

i
i
2 6 7 8 2 { O I EY
. _ 1 |
e ! b
1 —— i
4| . l!
4 5 3 N 4 6 =

Eiga ki
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7.- Genergcidn de una.nueva .alternativa.

1 b= |1 3 10
\ T T T
' R T s
' .

2 1 3 6 b= -

8.- Andlisis y seleccion de las alternativas:
Para seleccionar la mejor alternativa de distribucion emplea
remos el andlisis de factores. La seleccidn y pesos de los-
factores mas significativos es la base para hacer una valo
rizacidn mds adecuada. Convenientemente elegidos, pesados-
y analizados, cada factor combinado con 1os demas, conduci
rda a la mejor solucion. Para 10 anterior recurramos a la -
tabla siguiente que muestra 1o0s calculos en 1a busqueda de

la alternativa mads adecuada:

FACTOR PESO ALTERNATIVA ALTERNATIVA
I 11
1)SUPERVISION 3 1/3 3/9
2)TRAFICO 4 1/4 4/16
3)SEGURIDAD 3 3/9 3/9
4)MANTENTMIENTO 2 2/4 3/6
4 20 40
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E1 peso se valorizé en un rango de uno a cuatro, a fin de ---

facilitar la calificacion de los factores.

Justificacién de Factores:

SUPERVISION.- Factor que ofrece observacién constante, para -
mantener de 1a mejor manera, el funcionamiento normal de la empresa, asig
namos a éste un peso de tres (3).

TRAFICO.- Se le asigno un peso de cuatro, debido a su gran -
importancia en el manejo de materiales. Rengldén vital en el costo de fa-
bricacidn.

SEGURIDAD.- Debido al tamafio de 1a empresa y al tipo de produc
to que se fabrica, ésta no presenta problemas serios de seguridad, por lo
que asignamos un peso de tres a este factor.

MANTENIMIENTO.- En el caso presente se le asigna un peso de dos
debido a que la distribucidon no afecta en forma importante, esta funcién

dentro de la empresa estudiada.

La etapa seis y siete del procedimiento del DIAGRAMA PROGRESIVO
nos muestran las alternativas 1 y Il respectivamente de lo que pudiera ser
la disposicidn general.

La alternativa I cumple satisfactoriamente con los factores de
seguridad y mantenimiento, mientras que el factor trdfico y supervisidn
se ven afectados porque las relaciones de cercania cruzan tres departa--
mentos.

La alternativa II , también cumple con los factores de seguridad

y mantenimiento en forma satisfactoria. Ademds el cruce por solo un departa

mento de las relaciones de cercania, favorecen los factores de trdfico y-
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supervision, motivo por el cual resulten estos, con una mejor califica--

cion.

Por lo anterior y de acuerdo a la tabla anterior, se sele- --

cciona a la alternativa II, como 1a DISPOSICION GENERAL DE LA EMPRESA.
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C.4 CALCULO DE AREAS

Se realizé la agrupacion de la maquinaria por departamentoc a -

fin de determinar el area necesaria de cada uno de ellos.

Para tal efecto utilizaremos el Método de cdlculo de superficies

de distribucion de P. F. Guerchet. E1 cual nos refiere 1o siguiente:

Para cada elemento a distribuir, la superficie total necesaria-

se calcula como la suma de tres superficies:

- Superficie estdtica ( Ss ).- Es la superficie correspondiente
a los muebles, maquinas e instalaciones.

- Superficie de Gravitacion { Sg }.- Es la superficie utilizada
alrededor de los puestos de trabajo por el obrero y por el -
material acopiado para las operaciones en curso. Esta super -
ficie se obtiene, para cada elemento, multiplicando la super-
ficie estatica por el nimero de lados a partir de los cuales
el mueble o la mdquina deben ser utilizados ( N ).

Sg = (Ss) x (N)

-Superficie de evolucidn ( Se ).- Es la superficie que hay que
reservar entre los puestos de trabajo para los desplazamientos
de personal y para el mantenimiento.

Se = ( Ss +Sg ) (K)

donde K es un coeficiente que puede variar desde 0.05 a 3,se -

calcula como una relacion entre:

- Las dimensiones de los hombres u objetos desplazados,
por una parte.

- Por otra parte, el doble de las cotas medias de mue-
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bles o maquinas entre las cuales estos se desenvuelven.

He aqui algunos valores de k que han sido obtenidos en casos -

particulares y que Gnicamente se dan como ejemplo:

Tipo de Industria Valor de k
Gran industria, alimentacidon y evacuacion
mediante griGa puente. 0.05 a 0.15
Trabajo en cadena, con transportador mecinico. 0.10 a 0.25
Textil.- Hilado 0.05 a 0.25
Textil.- Tejido 0.50 a 1.0
Relojeria, joyeria. 0.7 a 1.0
Pequefia mecanica 1.50 a 2.0
Industria mecanica 2.0 a 3.0

A continuacién presentamos la relacidn, que se obtuvd de

distribuir por departamentos a la maquinaria, la cual contiene :

- Nimero progresivo de la maquinaria.

- La clave de identificacion de la misma, basada en un criterio

convencional.

- Nombre de la maquina o equipo.

- Las dimensiones en planta, de las diversas maquinas y equipo.

- La superficie estdtica ( Ss ), de cada una de ellas.

- E1 nimero de lados ( N ), correctamente disponibles para la -

utilizacidn del mueble o maquina.




- La superficie de gravitacién ( Sg )

- La suma de las Superficies Estatica y de gravitacion.

( Ss + Sg ).

En la obtencidn de la superficie de evolucion ( Se ), asignamos
a k un valor de dos, debido a la necesidad de ahorrar espacio, y como el
mencionado valor de la constante k fluctua entre 2 y 3 para la Industria
mecanica, hemos juzgado conveniente aplicar el limite inferior debido a
que cuanto mayor sea el valor asignado a la constante, mayor sera el --

espacio designado a 1a superficie de evolucion.




TABLA PARA EL CALCULO DE AREAS

HOJA No. 1

de 2

DEPARTAMENTO ESTUDIADO :

TROQUELADOS

*N : Nimero de lados a partir de los

Calculo: Vo. Bo. cuales el mueble 0 maquina debe
Reviso : ser utilizado.

No.| CLAVE MAQUINA DIMENSIONES SUPERFICIE *N SUPERFICIE ( Ss 5 Sg )
Prog. DE LA MAQUINA ESTATICQ DE GRAVITAC%ON (m™)

(m) Ss.(m") Sg.( m")

2 P-5 PRENSA 1.20 x 0.90 1.08 3 3.24 4.32

3 P-1 PRENSA 1.20 x 0.70 0.84 3 2.52 3.36

4 p-2 PRENSA 1.40 x 0.90 1.26 3 3.78 5.04

5 pP-3 PRENSA 1.40 x 0.80 1.12 3 3.36 4.48

6 P-4 PRENSA 1.20 x 0.90 1.08 3 3.24 4.32

7 - MODULO 4.50 x 0.70 3.15 1 3.15 6.30

8 - CIZALLA 0.70 x 1.50 1.05 2 2.10 3.15

9 - MALACATE 1.30 x 2.00 2.60 2 5.20 7.80

10 D-2 DOBLADORA | 0.60 x 0.80 0.48 3 1.44 1.92

11 D-1 DOBLADORA 0.60 x 0.80 0.48 3 1.44 1.92
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DEPARTAMENTO : TROQUELADOS HOJA No. 2 de 2
No. CLAVE MAQUINA DIMENSTONES SUPERFICIE | *N SUPERFICIE
Prog. DE LA MAQUINA ESTA}ICA DE GRAVI}ACION (Ss +5g)
(m) (m Sg (
12 - | MAQ. EXTRUSION 0.60 x 0.70 0.42 3 1.26 1.68
13 PF-4 | PERFILADORA 2.00 x 0.65 1.30 2 2.60 3.90
14 PF-3 | PERFILADORA 1.90 x 0.50 0.95 2 1.90 2.85
15 T-4 | TORNO 1.50 x 0.60 0.90 1 0.90 1.80
16 - | CARRETE 1.00 x 0.90 0.90 1 0.90 1.80
17 - | AFILADORA 1.30 x 1.40 1.82 2 3.64 5.46
18 - | MESA DE AFILADOR 1.30 x 0.90 1.17 1 1.17 2.34
19 C-1 | COMPRESORA 0.55 x 1.60 0.88 1 0.88 1.76
20 D-8 | DOBLADORA ALFILER 1.00 x 0.50 0.50 3 1.50 2.00
21 D-7 | DOBLADORA REFORZAPO 1.05 x 0.50 0.52 3 1.58 2.10
22 - | BANCO DE TRABAJO| 0.95 x 3.00 2.85 1 2.85 5.70
23 PF-1 | PERFILADORA 4.10 x 0.70 2.87 3 B.61 11.48
24 PF-2 | PERFILADORA 9.90 x 1.15 11.38 1 11.38 22.76
TOTALES : 39.60 68.64 108.24

G6




TABLA PARA EL CALCULO DE AREAS

HOJA No. 1 de 1

DEPARTAMENTO ESTUDIADO: PLASTICOS * N : Namero de lados a partir de los -
Calculs : Vo. Bo. cuales el mueble o maquina debe -
Reviso : ser utilizado
No. CLAVE MAQUINA DIMENSIONES SUPERFICIE *N SUPERFICIE (Ss + Sg )
Prog. DE LA MAQUINA ESTQTICA DE GRAVIEACION 9 9
(m) Ss(m”) Sg (m") (m”)

25 - MEZCLADORA 0.60 x 0.75 0.45 2 0.90 1.35

26 - MOLINO 0.60 x 0.90 0.54 1 0.54 1.08

27 ESMERIL 0.70 x 0.80 0.56 1 0.56 1.08

28 MT-11 MESA TRABAJO 1.60 x 0.80 1.28 1 1.28 2.56

29 MT-12 MESA TRABAJO 1.60 x 0.80 1.28 1 1.28 2.56

30 I-1 INYECTORA 0.50 x 0.90 0.45 2 0.90 1.35

31 I-2 INYECTORA 0.70 x 0.70 0.49 2 0.98 1.47

32 I-3 INYECTORA 0.45 x 1.00 0.45 2 0.90 1.3

33 1-4 INYECTORA 1.15 x 0.80 0.92 2 1.84 2.76
TOTALES: 6.42 9.18 15.60
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TABLA PARA EL CALCULO DE AREAS

HOJA No. 1 de 1

DEPARTAMENTO ESTUDIADO: TORNOS

*N: Nimero de lados

a:

Calculd : Vo. Bo. : partir de los cuales el mueble
Revisd : 0 maquina debe ser utilizado.
No. CLAVE MAQUINA DIMENSIONES SUPERFICIE *N SUPERFICIE (Ss + Sg)
Prog. DE LA MAQUINA ESTQTICA DE GRA!ITACION 9

(m) Ss(m Sg(m (m”)
34 T-2 TORNO 2.20 x 0.70 1.54 2 3.08 4.62
35 T-1 TORNO 2.80 x 1.00 2.80 2 5.60 8.40
TOTALES : 4.34 8.68 13.02
TARLA PARA EL CALCULO DE AREAS HOJA No. 1 de 1
DEPARTAMENTO ESTUDIADO : LIMPIEZA *N: Numero de Tados a partir
Calculd : V0. Bo. de los cuales el mueble o -
Revisd : maquina debe ser utilizado.
No. CLAVE MAQUINA DIMENSTONES SUPERFICIE *N SUPERFICIE (Ss + Sg)
Prog. DE LA MAQUINA [STQTICA DE GRAV&TACION

(m) ss(m”) sgl M ) (mZ)
36 - TINA DE

LAVADO 5.50 x 0.60 3.30 2 6.60 9.90 <

TOTALES: 3.30 6.60 9.90




TABLA PARA EL CALCULO DE AREAS HOJA No. 1 de 1

DEPARTAMENTO ESTUDIADO: PINTURA *N Numero de iados a partir de

Calculd: Vo. Bo. los cuales el mueble o maquina
Reviso: debe ser utilizado
No. .
Prog. CLAVE MAQUINA DIMENSIONES SUPERFICIE *N SUPERFICIE (Ss + Sg )
DE LA MAQUINA ESTQTICA DE GRAVITQCION 9
(m) Ss (m”) S m ) ( m°)
37 - CHAROLERAS 5.00 x 2.75 13.75 2 27.50 41.25
38 _ CASETA 5.50 x 2.00 11.00 1 11.00 22.00
39 HORNO 6.10 x 1.00 6.10 1 6.10 12.20
40 - ESCURRIDOR 5.00 x 0.70 3.50 1 3.50 7.00
41 C-2 COMPRESORA 1.00 x 0.60 0.60 1 0.60 1.20
TOTALES: 34.95 48.70 83.65
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TABLA PARA EL CALCULQ DE AREAS HOJA No. 1 de 1
DEPARTAMENTO ESTUDIADO : ENSAMBLE FINAL *N : Namero de lados a partir
Calculd: Vo. Bo. de los cuales el mueble-
Revisé: o maquina debe ser utili
zado.
No. CLAVE MAQUINA DIMENSIONES SUPERFICIE *N SUPERFICIE ( Ss +Sg)
Prog. DE LA MAQUINA ESTAEICA DE GRA!ITACION )
(m) Ss (m") Sg (m") (m")

42 M-5 MESA 2.90 x 0.90 2.61 2 5.22 7.83

43 M-6 MESA 2.00 x 1.00 2.00 2 4.00 6.00

44 M-7 MESA 3.50 x 0.95 3.32 2 6.65 9.97

45 D-9 DOBLADORA 0.55 x 0.60 0.33 3 0.99 1.32

46 M-4 MESA 3.50 x 0.95 3.32 2 6.65 9.97

47 ENGRAPADORA 0.40 x 0.35 0.14 1 0.14 0.28

48 M-3 MESA 2.00 x 1.00 2.00 2 4.00 6.00

49 M-8 MESA 2.95 x 0.90 2.65 2 5.31 7.96

50 PS-1 SELLADORA 0.90 x 0.45 0.40 1 0.40 0.80

51 pPS-2 SELLADORA 0.35 x 0.45 0.15 1 0.15 0.30

52 B-2 BASCULA 0.95 x 1.00 0.95 2 1.90 2.85

8

TOTALES: 17.87 35.41 53.28




TARLA PARA EL CALCULO DE AREAS

HiadNo. 1del

DEPARTAMENTO ESTUDIADO: SUB-ENSAMBLE

*N Nimero de lados a partir de los

Calculd : Vo. Bo. cuales el mueble o maquina debe
Revisd: ser utilizado.
No. CLAVE MAQUINA DIMENSIONES SUPERFICIE *N SUPERFICIE ( Ss + Sa )
Prog. DE LA MAQUINA E§TATI§A DE GRAVITQCION. (mZ)
(m) Ss (m”) Sg (m™ )
53 RM-1 REMACHADORA 0.65 x 0.70 0.45 3 1.36 1.81
54 RM-2 REMACHADORA 0.55 x 0.35 0.19 3 0.57 0.76
55 RM-3 REMACHADORA 0.60 x 0.55 0.33 3 0.99 1.32
56 RM-4 REMACHADORA 0.60 x 0.55 0.33 3 0.99 1.32
57 TL-1 TALADRO 0.70 x 0.35 0.24 3 0.73 0.97
58 M-2 MESA TRABAJO 1.40 x 0.65 0.91 1 0.91 1.82
59 M-1 MESA TRABAJO 2.00 x 0.80 1.60 1 1.60 3.20
TOTALES: 4.05 7.15 11.20

TABLA PARA EL CALCULO DE AREAS

Hoja No. 1 de 1

DEPARTAMENTO ESTUDIADO: RECORTADO O REBABEADO

*N: Namero de lados a partir de los cuales

Calculé: Vo. Bo. Reviso : _ el mueble o maquina debe ser utilizado.
No. CLAVE MAQUINA DIMENSIONES SUPERFICIE *N SUPERFICIE ( Ss *539 )
Prog. DE LA MAQUINA ESTATICA Ss DE GRAVIJACION Sg ( m")
( m) (m") (m™)
60 R-1 BANCO TRABAJO
R-2 CON RECORTADOR.}1 4.30 x 0.80 3.44 1 3.44
TOTALES: 3.44 3.44




TABLA PARA EL CALCULQO DE AREAS

HOJA No, 1l de 1

DEPARTAMENTO ESTUDIADO: MANTENIMIENTO

*N ; Namero de lados a partir de los cuales

Calculo: Vo. Bo. el mueble 0 maquina debe ser utilizado
Revisd :
No. CLAVE MAQUINA DIMENSIONES SUPERFICIE *N SUPERFICIE (Ss + Sg )
Prog. DE LA MAQUINA ESTATIEA DE GRAVIEACION

(m) Ss ( m") Sg (m™)

61 E-1 ESTANTE 0.50 x 0.70 0.35 1 0.35 0.70

62 BN-1 BANCO 3.10 x 0.75 2.32 1 2.32 4.64

63 E-2 ESTANTE 0.45 x 0.45 0.20 1 0.20 0.40

64 - ESMERIL 0.35 x 0.80 0.28 1 0.28 0.56

65 TL-2 TALADRO 0.75 x 0.85 0.63 1 0.63 1.26

66 BN-2 BANCO TRABAJO 0.50 x 0.75 0.37 1 0.37 0.74

67 T-3 TORNO 1.85 x 0.60 1.11 1 1.11 2.22

68 - SIERRA CINTA 0.65 x 0.45 0.29 2 0.58 0.87

69 - FRAGUA 0.67 x 0.80 0.54 1 0.54 1.08

70 - BOTE ACEITE 0.40 x 0.40 0.16 3 0.48 0.64

71 C-2 CEPILLO 1.60 x 1.00 1.60 2 3.20 4.80

72 C-1 CEPILLO 1.60 x 1.00 1.60 2 3.20 4.80

73 - RECTIFICADORA 1.20 x 0.85 1.02 2 2.04 3.06

74 - BOTE LUBRICANTE} 0.35 x 0.75 0.26 1 0.26 0.52
TOTALES 10.73 15.56 26.29

101




102

CALCULO PARA EL AREA DE ALMACENAMIENTO DE
PRODUCTO TERMINADO Y DE MATERIA PRIMA.

Para este cdlculo no se considera la superficie de gravitaciodn
( Sg = 0 ) debido a que en los almacenes no se considera existentes los-
puestos de trabajo, sino lnicamente la superficie estatica y la de evo-
lucion.

Para el cdlculo del area de almacenamiento { Sa) se emplea la
siguiente f6 rmula:

Sa

Se + Ss A 6 B

Recordando que Se

Se K ( Ss ) . .o .. (2)
Sustituyendo (2) en (1) se tiene:
Sa = K(Ss) + Ss

Sa

Ss ( K + 1)
Para el caso particular de esta empresa estamos aéignando a k
el valor de 2, por lo que finalmente :
Sa = 3 Ss

Las cantidades que tomamos para determinar la variable Ss ( -
Superficie estdatica), son las mismas que obtuvimos en el inventario fi-
sico de Ta fabrica, ya que el dueno refiere estas cantidades como mdxi-
mas en su almacenamiento y a continuacién las mostramos:

a) ALMACEN DE MATERIA PRIMA.- Después de haber tomado las medi
das reales de los insumos almacenados, se encontrd que la superficie es
tatica ( Ss ) de los mismos es igual a 65 m2.

Si sabemos que : Sa (Superficie de Ailmacen) = 3 Ss *

Sustituyendo tenemos Sa = 3 ( 65 ) - 195 m2

* Para nuestro caso.

( Ss + Sg) K, y ya que Sg = 0 tenemos que:
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b) ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO.- De igual forma la Ss del -

2 de donde tenemos:

2

almacen de producto terminado es igual a 20 m

Sa ( Sup. Almacen de prod. terminado) = 3 ( 20) = 60 m

Debido a que el producto debe ser checado cuantitativamente -
para su despacho, y en ocasiones empaquetado en forma especial para su
transporte en carga forénea, se requiere adicionar a esta superficie -
una superficie de 20 m2 para cumplir este fin.

Por 10 anterior el area total de almacenaje sera de 80 m2.




CALCULO DE LA SUPERFICIE TOTAL

NUMERQ DE SUPERFICIE SUPERFICIE SUPERFICIE SUPERFICIE
DEPARTAMENTO DEPARTAMENTO ESTgTICA (Ss)| OE GRA!ITACION DE=EVOLUCION . TOIAL NECESARIA
(h) Sg (m") Se (Ssz+ Sg) K St=Ss,* Sg + Se

m m

2 TROQUELADOS 39.60 68.64 (108.24)2=216.48 324.72 = 325

3 TORNOS 4.34 8.68 { 13.02)2=26.04 39.06 = 39

4 LIMPIEZA 3.30 6.60 ( 9.90)2=19.80 29.70 = 30

5 PINTURA 34.95 48.70 ( 83.65)2=167.30 250.95 = 251

6 SUBENSAMBLE 4.05 7.15 ( 11.20)2= 22.40 33.60 = 34

7 ENSAMBLE FINAL 17.87 35.41 ( 53.28)2=106.56 159.84 = 160

9 PLASTICOS 6.42 9.18 ( 15.60)2= 31.20 46.80 = 47

10 RECORTADO 3.44 3.44 ( 6.88)2= 13.76 20.64 + 21

11 MANTENIMIENTO 10.73 15.56 ( 26.29)2= 52.58 78.87 ¢ 719

1 RECIBO GENERAL °® 195

8 ALM. PRODUCTO TERMINADO °® 80
TOTAL DEL AREA NECESARIA 1,261

* para nuestro caso el valor de K= 2
® para estos departamentos, el calculo fué visto anteriormente.

v01
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C. 5 DISTRIBUCION DEPARTAMENTAL

En base a la Disposicion General
y al cdlculo de areas, se hizo -
la primera presentacion de la -
distribucidon con el area de 1261

metros cuadrados.

Cada departamento contiene el --
drea correspondiente, segin la -
Tabla de resultados que hemos --

presentado en el calculo de areas.




PRODUCTO

TERMINA

Do

ENSAMBLE

FINAL

MroXT>T»una2m

SCoXr-—-xxoom

PLASTICOS

TORNOS

MANTENIMIENTO

RECIBDO

GENERAL

T

R

0 Q U E L A D

0

901
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Observando que este primer intento arrojé configuraciones -
poco alineadas, fué necesario
1. Modificar las dimensiones de algunos departamen
tos.
2. Agrupar todos los departamentos en tres secciones.
3. Introducir pasillos de trdfico con un ancho de -
3.5 metros, considerando la entrada de camiones
al edificio.
Al mismo tiempo se sugirid la ubicacidn de las oficinas, cer-

canas a los departamentos de Recibo General y Almacen de Producto termi-

nado. Hemos de hacer incapie en que el area de oficinas no fué sujeta de
cdlculo.

Lo anterior nos conduce a formular una tabla que muestre los-
cambios realizados en el proceso de ajuste y posteriormente el plano de
distribucidon departamental.

La mencionada tabla se muestra en la siguiente pagina;




TABLA PARA EL PROCESO DE AJUSTE
SECCION DEPARTAMENTO SUPERFICIE , | AJUSTE (n”) | SUPERFICIE, | DIMENSIONES
NECESARIA EN m (+) (-) AJUSTADA (m") (m)
A Recibo General (1) 195 5.0 200 20.0 x 10.0
Troquelados (2) 325 17.0 308 15.4 x 20.0
Tornos (3) 39 4.7 43.7 4.6 X 9.5
Plasticos (9) 47 1.3 48.3 4.6 x 10.5
B Limpieza (4) Pintura (5) 281 9.0 290 20.0 x 14.5
C Almacén Producto Terminado
(8)
Ensamble Finale {7)
Subensamble (6)
Recortado (10)
Mantenimiento (11)
SUBTOTAL
C ficinas
Pasillo 1
Pasillo 2

TOTAL




PRODUCTO SUus8 "
ENSAMBLE £
£ |c
OFICINAS N oo
TERMINADO g ! MANTENIMIENTO
wol A
FINAL 8 |0
L 0
£
PLASTICO sl TORNOS
P I N T U R A
R £ C I B
y
TROQUELADEOS
GENERAL
LI M P 1 E I A
5 , 2
z
74P

601
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C.6 RELACION DE TERRENO A EDIFICIO

A continuacidn se muestra 1a colocacion del drea del edificio
con respecto al drea total del terreno.

Una cuestidn muy importante y que en ocasiones ze descuida en
la asignacidn del terreno total, es elegir uno muy pequefnio sin pensar -
en futuras ampliaciones. De no existir espacios disponibles no podrian-
realizarse disposiciones o0 absorberse temporalmente excesos de inventa-
rio.

La relacicnm de edificios a terrenos requeridos por las em-
presas fluctudn de una a1 otra, pero se considera que esta relacidn debe
ser entre 5 y 10 veces, mas grande el terreno que 1a superficie bajo te
cho. En base a 1o anterior el area Optima maxima seria de 10 veces el -
area bajo techo que ya con las ampliaciones -es de

1656 m°  x 10 veces = 16,560 m°

Ya que esta empresa nc presenta un crecimiento tan desmesurado
se optd por que el terreno fuese aproximadamente 5 veces mas grande que
el area techada, es decir: 1656 m2 x 5 veces 8,250 m2.

Es menester recordar aqui, la facilidad que el duefio tiene pa-
ra construir nuevas instalaciones. De acuerdo a ésto y a las posibilida
des financieras, se propone centrar el edificio en un terreno rectangu-

lar de 70 x 100 metros, es decir de 7,000 m2, cantidad maxima de terreno

de que el empresario dispone.




UBICACION DEL AREA OCUPADA PARA LA NUEVA DISTRIBUCION CON

RESPECTO AL TOTAL DEL TERRENO.




C.7 DISTRIBUCICN RECOMENDADA
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Se muestra aqui la disposicidon detallada de la maquinaria y

equipo en cada departamento, asi como la nueva relacign correspondiente.

RELACION DE MAQUINARIA Y EQUIPO EN LA NUEVA DISTRIBUCION SUGERIDA

DEPARTAMENTO : RECIBO GENERAL

SECCION NUMERQ PROGRESIVO CLAVE NOMBRE
A 1 B -1 Bdscula
:DEPARTAMENTO :  TROQUELADOS
;§ECCION NUMERO PROGRESIVO CLAVE NOMBRE
oA 2 P-5 Prensa Inclinable
§ 3 P -1 Prensa Inclinable
E 4 P -2 Prensa Inclinable
l 5 P- 3 Prensa Inclinable
{ 6 P-4 Prensa Inclinable
; 7 Mddulo
; 8 Cizalla
i 9 Malacate
F 10 D -2 Dobladora
11 D- Dobladora
12 Maguina de Extrusion
13 PF- 4 Perfiladora
14 PF- 3 Perfiladora
‘ 15 T-4 Torno
16 Carrete alimentador
17 Afiladora
18 Mesa de Trabajo
19 c -1 Compresora
20 D -8 Dobladora Alfiler
21 D-7 Dobladora
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SEEC}SN T NUMERO PROGRESIVO CLAVE NOMBRE
A 22 Banco de Trabajo
23 PF- 1 Perfiladora
24 PF- 2 Perfiladora
—_— = |
DEPARTAMENTO : PLASTICOS
SECCION NUMERQO PROGRESIVO CLAVE NOMBRE
A 25 Mezcladora
26 Molino
27 Esmeril
28 MT- 11 Mesa de Trabajo
29 MT- 12 Mesa de Trabajo
30 I -1 Inyectora
31 1 - 2 Inyectora
32 1 -3 Inyectora
33 I1- 4 Inyectora
—
DEPARTAMENTO: TORNQS
SECCION NUMERO PROGRESIVO CLAVE NOMBRE
A 34 T-2 Torno Revolver
35 T-1 Torno Revolver
DEPARTAMENTO: PINTURA Y LIMPIEZA
SECCION NUMERO PROGRESIVO CLAVE NOMBRE
B 36 Tina
37 Charoleros
38 Caseta
39 Horno
40 Escurridor
41 C-2 Compresora
DEPRTAMENTO : ENSAMBLE FINAL
SECCION NUMERO PROGRESIVO CLAVE NOMBRE
C 42 M-5 Mesa de Trabajo
43 M-6 Mesa de Trabajo
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tinua .
SECCION NE?ERO_EEQGRE§IVO 1 CLAVE NOMBRE
C 44 M- Mesa de Trabajo
45 D - Dobladora
46 M - Mesa de Trabajo
47 Engrapadora
48 M- 3 ’ Mesa de Trabajo
49 M-8 Mesa de Trabajo
50 PS- 1 Selladora
51 pPS- 2 Selladora
52 B -2 Bascula
OEPARTAMENTO: SUB-ENSAMBLE
SECCION NUMERO PROGRESIVO CLAVE NOMBRE
C 53 RM - 1 Remachadora
54 RM- 2 Remachadora
55 RM - 3 Remachadora
56 RM - 4 Remachadora
57 TL - 1 Taladro de Columna
58 M -2 Mesa
59 M -1 Mesa —
DEPARTAMENTO: RECORTADO
SECCION NUMERO PROGRESIVO CLAVE NOMBRE
C 60 ¢/ R-1y R-2 Banco
DEPARTAMENTO: MANTENIMIENTO
SECCION NUMERO PROGRESIVO CLAVE NOMBRE
C 61 E -1 Estante
62 BN- 1 Banco
63 E -2 Estante
64 Esmeril
65 TL- 2 Taladro de Columna
66 BN- 2 Banco
67 T-3 Torno paralelo
68 Sierra Cinta
69 Fragua




Continua ...

ISECCION NUMERO PROGRESIVQ CLAVE NOMBRE
C 70 Bote de Aceite
71 c -2 Cepillo de Codo
72 c -1 Cepillo de Codo
73 Rectificadora
74 Bote Lubricante
L

En la siguiente hoja se encontrara, los planos de distribucidn
de la anterior relacidn.

NOTA: Comparando las relaciones de la distribucién anterior

y de la distribucidn recomendada, se podra apreciar la omisién de seis -

elementos cuya justificacién es:

1.

0L w N

Estufa.- Es parte del equipo de cocina, no forma parte del
de produccion.

. Plancha Selladora.- Baja por inservible ( PS - 3 )

. Balanza.- Baja por inservible

. Rieles y extractor . Baja por modificacion del sis-
. Caja tema de pintado.

. Tanque de pintura
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D) EVALUACION DE LA DISTRIBUCION RECOMENDADA
- RESULTADOS Y CONCLUSIONES

A fin de poder valorar cuantitativamente las ventajas que --
gfrece 1la distribucidn propuesta con respecto a la original, se hizo -
recesario realizar un cursograma analitico que permitiera medir, el re
corrido de los articulos en cada una de las distribuciones.

Nuevamente se presenta otro problema: La empresa fabrica 150
pertes o mas y maneja alrededor de 50 tipos diferentes de materias pri
@S, la pregunta era: ¢ Cudles serian los articulos que tendrian que -
ser cuantificados en su recorrido ?.

Recurriendo a otra de las herramientas del Ingeniero Indus--
trial, se utilizé la regla 20-80 6 Curva de Paretao, a fin de que el -
diagrama resultante nos indicara los articulos mds representativos y a
partir de éstos elegir aquellos que presentasen un recorrido mas comple
to por todos 10s departamentos.

E1 procedimiento para trazar una curva,a grandes razgos,es el
siguiente:

1.- Hacer una lista de todos los productos de la compafia y -
de 1os Volumenes de ventas de cada uno.

2. Ordenacidon de la informacidon anterior en forma descendien-
te en volumen de ventas,

3. Obtener la suma acumulada de las cifras convirtiéndolas en
porcentajes de las ventas totales de articulos.

4. Hacer 1o mismo que el nunto anterior con el nimero de arti
culos.

5. Se construye la curva con los porcentajes apareados de los

productos y de las ventas acumuladas.
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La informacidn completa de este procedimiento aparece en el -
Apendice Numero 1 . A continuacidon presentamos los articulos cuyos
recorridos se evaluaron:

1. Gancho Alfiler Std.

2. Varilla Std. cortada en todas las medidas.

3. Porta Polea Std, compuesta de tres partes:

- Cuerpo Metalico de Porta Polea
- Rodaja de Plastico.
- Remache tubular.

Una vez identificados los articulos anteriores, se elaboraron
los cursogramas analiticos correspondientes tanto en la distribucibn -
original como en la distribucidn propuesta.

Se han presentado en forma intercalada, los diagramas de reco
rrido pertenecientes a cada articulo con el objeto de visualizar ain -
wmads las ventajas que puede ofrecer la distribucidn propuesta, en la mis
ma forma puede sefialarse mas no cuantificarse que la movilidad de los -
operarios y la fatiga de los mismos, serdn totalmente diferentes en dis
tancias recorridas horizontalmente que en distancias recorridas vertical
mente.

La metodologia seguida en 1a evaluacion de la distribucidn re
comendada fué la siguiente.

a) Se realizardn los cursogramas analiticos ; dentro de los -

cuales se registraron los siquientes datos.

Nimero de Diagrama

Nombre del Articulo

Inicio del recorrido

Terminacidn del recorrido.




Simbologia

Descripcidon del proceso

Maquina utilizadas

Departamento que corresponde
Piso en que se realiza el proceso

Distancias Parcial y Totales.

Se presenta ademds un cursograma sindptico, para

Porta Polea Std. con el fin de observar de una sola ojeada

del proceso. Cabe mencionar que este cursograma también se

un diagrama de

las operaciones del proceso.

b) Se elaboraron los diagramas de recorrido como

de los cursogramas analiticos.

el producto
la totalidad

conoce como-

complemento

c) Finalmente se presenta una tabla que resume los recorridos

en la distribucidn propuesta

sentativos de la producciédn.

y de la original, de los articulos repre-




CURSOGRAMA
FABRICACION: Porta Polea

INSPECCIONES:

1.

Inspeccion de Recibo Remache

120

SINOPTICO
Std.

A.~ REMACHE TUBULAR ( materia prima)

B.- RODAJA DE PLASTICO ( parte de 1la
materia prima; plastico granula-
do ).

C.- CUERPQ METALICO DE PORTA POLEA -
STD ( parte de 1a materia prima;
Lamina Negra en rollo Calibre 18
en un ancho de 184 mm, ).

OPERACIONES
1. Corte de Figqura, cuerpo metalico
2. Punzonado de Barrenos, cuerpo --
metalico

(98]

Estampado de forma, c. Metalico.
Doblez superior o de oreja C.M.
Dobles Central 0 de Taco , C. M.

. Pulido de Material ( limpieza) C.M.
. Pintura de Cuerpo metalico.

. Horneado de material, cuernoc Metalico

L 00~ O D

. Destapado de Barrenos , C. Metalico
10. Inyeccion en molde de la rodaja de
Plastico.
11. Recortado de rodaja de nlastico.
12. Recibo del Remache Tubular.
13. Ensamble de los tres componentes
A, B,y C, .
14. Remachado de Porta Polea Std.
15. Empaque de Porta Polea
16. Venta Final.

2. Inspeccidn de ensamble de la Porta polea
3. Inspeccidn de Salida de Mercancia




CURSOGRAMA ANALITICO DIAGRAMA No. 1
CATALOGO: 105 SIMBOLOGIA: O OPERACION
ARTICULO:  GANCHO ALFILER STD. O INSPECCION
INICIG DEL DIAGRAMA:  Almacen de materia prima. & TRANSPORTACION
TERMINACION DEL DIAGRAMA: Salida de mercancia 0 DEMORA
¥ ALMACENAJE
DESCRIPCION DEL D D DISTANCIA
PROCESO MAQ. PISO|DEPARTAMENTO | PARC. | TOTAL

Materia prima; alambre 4 P.B.|Almacén 31 31
A 1a maquina de afilado I P.B.|Troquelados 33 64
Montaje en carrete alimentador 3 P.B.|Troquelados 0 64
Corte y afiladp de alambre j 1 P.B.lTroquelados 0 hd
Recopilacion en cajas madera P.B.]Troguelados 0 64

| Transportacion sig. operacign 1 ITroguelados 28 92
En espera de procesarse 1_1Troguelados 0 2
Doblés de alambre 14 1 |Trogquelados 0 92
Inspaccion del producto 1 |]Troguelados 0 92
Recoleccidon del producto 1 [Trogueladgs 0 92
Al patio de recibo P.B {Almaceén 28 120
Pesado de material 5 P.B.]Almacén 0 1120
Cargar en camioneta P.B.|Almacén 3 123
Transporte a la planta Niquelado E.M. [Niquelado = 123
Recibo material Niquelado P.B. |ATmacén = 123 -
Inspeccion de material niquelado P.B. |Almacen = 123 -




CURSOGRAMA

ANALITICO

DIAGRAMA

1

CATALOGO: 105 HOJA: 2 de 2
ARTICULO: GANCHO ALFILER STD.
DESCRIPCION DEL PROCESO M D V MAQ. | PISO|DEPARTAMENTO | DISTANCIA
PARC. TOTAL
PESAJE DE RECIBO 5 P.B. | ALMACEN = 123
TRANSPORTE BODEGA EMPAQUE 2 |EMPAQUE 38 16l
EN ESPERA DE EMPAQUE 2 |EMpAQUE 161
SELECCION PRODUCTOS BUENOS _ 10 2_|empaquE 161 |
EMPAQUETADO EN BOLSAS 10 2 |EmMPAQUE 161
RECOPILACION DE BOLSAS 2 |empaque 161
AL PATIO DE SALIDA p.B. | EMBARQUE 39 200
DE CANTIDAD DE PRODUCTO P.B. | EMBARQUE 0 200
CARGAR CAMIONETA P.B. | EMBARQUE 10 210
VENTA FINAL P.B. | EMBARQUE 0 210
RESUMEN: No de puntos Jtotal P.B. Piso 1 Piso 2 Piso 3 E.M,
Extra -
_— Muros
26 15 5 5 -- 1
DISTANCIA TOTAL RECORRIDA: 210 Metros.

rAAS




DI AGRAMNMA DE R ECORR RI
PRODUCCION: GANCHO ALFILER STD. ( METODO ORIGINAL )

(.

1 S
D@eOpw

12 19

26

RS e

4w

. MATERIA PRIMA ALAMBRE
- D LA MAQUINA
Ref LapAILINA 2

MONTAJE EN CARRETE. ALIMENTADOR

" CORTE Y AFILADO DE

ALAMBRE
. RECOPILACION EN CAIAS DE MADERA
. TRANSPORTACION SIGHIENTE

OPERACION

. EN ESPERAVDE PROCESARSE

DOBLES DE ALAMBRE
INSPECCION DEL PRODUCTO.

. RECOLECCION DEL PROBUCTO
. AL PATIO DE RECIBO

. PESADO DE MATERIAL

. CARGAR CAMIONETA

. TRANSPORTE A LA PLANTA

NIQUELADD.

. RECIBO MATERIAL NIJUELADO.
5. INSPECCION DE MATERIAL

NIQUELADO.

. PESAJE DE RECIBO
. TRANSPORTE A LA BONEGA

DE EMPAQUE

. EN ESPERA DE EMPAQUE
. SELECCION DE PRODUCTOS

BUENOS.

. EMPAQUETADO DE BOLSAS.
¢. RECOPILACION DE BO' SAS.
. AL PATIQ DE SALIDA.

. DE CANTIDAD DE PROBUCTO.
. CARGAR CAMIONETA.

. VENTA FINAL.
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CURSOGRAMA ANALITICO DIAGRAMA No. 2
CATALOGO: 105 SIMBOLOGIA: OOPERACION
ARTICULO: GANCHO ALFILER STD. CIINSPECCION
INICIO DEL DIAGRAMA: Almacen de materia prima DTRANSPORTACION
TERMINACION DEL DIAGRAMA: Salida de mercancia DDEMORA
VALMACENAJE
DESCRIPCION DEL PROCESO MAQ. DEPARTAMENTO DISTANCIA
O D D D v PARC. | TOTAL
Materia prima alambre Almacén 7 7
‘A Ta maquina de afilado Troquelados 8 15
fontaje en carrefe alimentador T T 73 Troquelados 0 15
[~ Cortey afilado de alambre —— {1 {_ | (| |1 Troquelados 0 15
Recopiiacion en cajas de madera N 1 Troquelados 0 15
Transportacidn sig. operacion Troquelados 9 24
En espera de procesarse _ [ Troquelados 0 24
DobTes de alambre 14 Troquelados 0 24
Inspeccion de producto . 14 Troquelados 0 24
| Recoleccion de producto__ I o Troquelados. 0 24
Al patio de Recibo . Alinacén 8 32
Pesado de Material b Almacén 0 32
Cargar Camioneta } s A Almacén 11.5 | 43.5
Transporte a la planta Niquelado Niquelado EM 43.5
Recibo de Mat. Niquelado Alimacen 0 43.5
{ Insp. Material niquelado ~ [ _ “Almacen a 43.5
Pesaje de Recibo o 5 Almacén 4.5 | 48
[ Transp. Bodega Empaque _ Empaque 3.0 | 5l.
En espera de Empaque L . Empaque 0 51
Seleccion de Productos Buenos I _ _ 1 10 Empaque 0 51
Empaque en bolsas o 10 Empaque 0 51
Recopilacidn de bolsas e Empaque 0 51
KT patio de salida Embarque 16.5 | 67.5
De cantidad de producto Embarque 0 67.5
Cargar Camioneta Embarque 9 16
Venta final Embargue a 76.5

vet




DIAGRAMA DE RECORRIDO

PRODUCCION: GANCHO ALFILER STANDARD,
{ METODO PROPUESTO )

SUs- . Materia Prima Alambre

. A 1a Maquina de Afilado

. Montaje en carrete

Alimentador.

4. Corte y afilado de

MANTENIMIENTO. Alambre

5. Recopilacifn en cajas
de madera.

6. Transportacién Siquiente
Operacion.

» 7. En espera de Procesarse

sile) 9} (8] 8. Dobles de Alambre

2 8

i ]
202
WO MO0

ENSAMBLE 8

P> m
G P e

QFICINAS

OO o0 o Y

Or

mreo

FINAL

T IEZ— oM~
OCTP<4MOOMx

9. Inspeccidn del Prodictc
10. Recoleccion de Pranducto
11, Al patio de Recibo.

12. Pesado de Material
13. Cargar Camioneta

o]~
Oz

14. Transporte a la olanta

. de Niquelado.

cASTICOS TORNOS 15. Recibo de Material
Niquelado.

16. Insoeccidn Material

P I NTURA Niquelado.

/J_.

9

aowe 1 17. Pesaje de Recibo.

2 . ‘ O 18. Transporte Bodega de
sD D Y Empague

RECIBO 19. En espera de Empaque

20. Seleccidén de Productos

Buenos.

LI MP 1T EZA 21. Empaque en bolsas.

22. Recopilacién de bolsas.

23. Al patio de Salida.

24. De cantidad de Producto

25. Cargar Canioneta.

26. Venta Final.

GENE RAL . TROQUELADOS

[$ 1< YV )




CURSOGRAMA

ANALITICO

'DIAGRAMA No. 3

CATALOGO: 110 SIMBOLOGIA: OOQPERACION
ARTICULO:  VARILLA STD. EN TODAS LAS MEDIDAS CJINSPECCION
INICIO DEL DIAGRAMA: Almacén de materia prima OTRANSPORTACION
TERMINACION DEL DIAGRAMA: Salida de mercancia [ODEMORA

VALMACENAJE
DESCRIPCION DEL PROCESO O D D \V4 MAQ. PISO | DEPARTAMENTO PJA)}IIEM%%L
Materia prima P.B. | Almacén 4 4
Al depto. de perfilado P.B. | Troquelados 30 34
Montaje en carrete alimentador 17 P.B. | Troguelados 34
Perfilado y corte 17 P.B. | Troquelados 34
Escurrimiento de refrigerante N P.B. | Troquelados 34
Varilla perfilada sin lavar P.B. | Troquelados 14 48
Al departamento de limpieza 2 Limpieza 56 {104
En espera de sig. operacion 2 Limpieza 104
Lavado con producto quimico 2 Limpieza 104
Escurrimiento " secado" 2 Limpieza 104
A la bodega de material lavado 2 Almacén 22 1126
Almacén de varilla lavada 2 Almacén 0 {126
Al departamento de Pintura 2 Pintura 12 |138
Preperacion en Charoleros 17 2 | Pintura 138
Pintado de Varillas 17 2 Pintura 138
En espera del secado, horneo 2 Pintura 138

921




CURSOGRAMA ANALITICO DIAGRAMA No, 3 |
CATALOGO: 110
ARTICULO:  VARILLA STD, EN TODAS LAS MEDIDAS Hoja: 2 de 2
DESCRIPCION DEL PROCESO (:) [:] [:> [:) v MAQ. PISO|DEPARTAMENTO PAEE?TANgéﬁAL
Horneo de 1a varilla i 6 | 2 ﬁ_Pintura 10 148
Desmontaje de charoleros 2 Pintura 8 156
Al Departamento de e&Egdhe 2 |Empaque 24 180
Aimacén de Varilla Pintada i I 2 |Almacén 0 180
Inspeccidn antes de empaque I8 - _ il 2 |Empaque 2 182
Empaque de varilla 11 2 |Empaque 0 182
En espera de salida ) 2 |Empaque 0 182
AT patio de Salida T P.B. |Embarque 33| 215
De cantidad de producto ;1~_ ‘::_f[-—- L P.B. {Embarque 0 215
Cargar Camioneta P.B. [Embarque 9 224
Venta Final Embarque 0 224
RESUMEN: No. de puntos total P.B. piso 1 piso 2 piso 3 Extra

Muros
26 9 - 17 -
DISTANCIA TOTAL RECORRIDA: 224 Metros.




DI AGRAMA DE RECDRRTIDDO

PRODUCCION: VARILLA STD EN TODAS LAS MEDIDAS  ( METODO ORIGINAL )
1. Materia Prima

0 é; ] 2. Al departamentc de

9.__~___, p— 5 ] IV?O perfilado.

, 4 / z}@@) D/ 3. Montaje en carrete alimenta-
- dor.

// 4 —// 4, Perfilado v corte.
5

2

4 .
2 . Escurrimiento de refrige-
,,’/ /O"/: / rante.
/4; 4 Jom 6. Varilla perfilada sin -
o[)/// ’ lavar. o
D 7. Al departamento de limpieza
W \ 8. En espera de la siquiente
,/ “ oneracién.
é; e i\ 9. Lavado de producte quimico.
2 ‘. 10.Escurrimiento * secado "
Wl I1. A la bodena de materia}
B “\ lavado.
12. Almacén de varilla lavada
13. Al deoartamento de Pintura
14. Preparacién de Charoleros
15. Pintado de Varillas
16. En espera del s:cado, horneo
17. Horneo de la varilla
18. Desmontaje de C1aroleros
19. Al departamento de empaque
» 20. Almacén de Varilla pintada
i 21. Inspeccifn antes de empaque
"/ 22. Empaque de varilla.
/ 23. En espera de salida.
24. Al patio de salida.
’ 25. De cantidad de producto.
ﬁ‘ 26. Cargar camigneta.
/ 27. Venta final.




CURSOGRAMA ANALITICO DIAGRAMA No. 4
CATALOGO: No. 110 SIMBOLOGIA: ONPERACION
ARTICULO: VARILLA STD. CORTADA EN TODAS LAS MEDIDAS CJINSPECCION
INICIO DEL DIAGRAMA: Almacen de materia prima DTRANSPORTACION
TERMINACION DEL DIAGRAMA: Salida de mercancia ODEMORA
\Y CENAJE
DESCRIPCION DEL PROCESO D D D V MAQ. DEPARTAMENTO }| PARC.} TOTAL.

Materia Prima Almacén 6 6
AT Departamento de Perfilado e TroqueTados 200 1726 ]
Montaje en carrete alimentador N 17 " "Troquelados 0 26 ]
Perfilado y Corte — 17 Troquelados 0 26

[ Fscurrimiento de Refrigerante Troquelados 0 26

["Varilla perfilada sin lavar Troquelados 9 35 1
Rl depato de L1mp1eza Limpieza 13 49
En espera de la sig. operacmn Limpieza U 49
Tavado ¢/ prod gquimico Re Limpieza U 79
[ Escurrimiento " secado" |l N . Linpieza 0 19
A Ta bodega material lavado B 1 ATmacén 13 62
Klnacen de Varilla Lavada - T T ATmacén 0 )

[ AT departamento de pintura L 1 Pintura 19 81
Preparacion de charoleros [ |~ . o 17 Pintura 0 81
Pintado de Varillas e 17 Pintura 6 87
En espera del secado horneo - Pintura 0%
Horneo de la varilla T ] R R | I (1 Pintura & |107
Desmon taje de charoleros’ I~ Pintura 5 |108
ET depto de empaque 1 i Empaque I [139.5
Almacen de ”Va”Fﬂ’Té”P’TF“t’é’d‘a"'_—__':_’%'"i:b____ ATmacén 0 J139.5
Inspeccion antes de empaque ] IT Empaque 0 [139.5
Empaque de varilla i 11 Einpaque 6 |145.5
En espera de Salida de Material | Enpaque 0 J135.5

[TAT patio de Salida Fbarque 2.5 [158.
De cantidad de producto Embarque U 1158
Cargar camioneta R ‘Embarque F51162.5
Venta final _ Embarque 0 |162.5

621




DIAGRAMA DE RECORRIDO
PRODUCCION : VARILLA STANDARD CORTADA [N TODAS LAS MEDIDAS
( METODO PROPUESTOD )
p T SgB— X
R 3 DD £
£ N c
0 5 0 MANTENTMIENTO
D ENSAMBLE A
OFICINAS R
Uy g "
FINAL 7
oy . B
T GX X4 A
A L 0
0 £
g EXr 0
@
===
@
PLASTICOS TORNOS 2 &
RECIBO
V4
GENERAL
5 .
o)
o} v
2
o
TROQUELADOS
D)
PINTURA Y
e ————————— 7
LIMPIEZA
3
— |

ESCALA

17.
18.

12,
20.
21,

22,

23.

24,
25.
26.
27.

. Materia Prima
. Al Departamento de

. Escurrimiento de -

. Varilla Perfilada

. Al Departamento de

. Espera de Siguiente

. Lavado ¢/ Prod Quimico
. Escurrimiento “"secado"
. A la bodega de Material
. Almacen de Varilla

. Al departamento de

. Prenaracién de

. Pintado de Varillas
. En espera de Secado

Perfilado

Montaje en carrete
aiimentador
perfilado y Corte

Refrigerante
sin lavar.
Limpieza

Overacidn.

lavado
lavada.
Pintura

Charoleros

de Horneo.

Horneo de la Varilla
Desmontaje de Charoleros
Al Derartamento de
Empaque.

Almacen de Varilla
Pintada.

Inspecci6n antes de
Empaque.

Empaque de Varilla

En espera de Salida

de Material

Al patio de Salida.

De cantidad de Producto
Cargar Camioneta

Venta Final.




CURSOGRAMA ANALITICO DIAGRAMA No. s

CATALOGO : PA 111 SIMBOLOGIA: QOPERACION
ARTICULO: CUERPO METALICO DE PORTA POLEA STD. O INSPECCION
INICIO DEL DIAGRAMA: Almacén de materia prima DTRANSPORTACION
TERMINACION DEL DIAGRAMA: Ensamble . DDEMORA
DESCRIPCION DEL PROCESQ I MAQ PISO DEPAR;ZaLmﬁgE Al ISTANCIA
S EL PROCE EN D N
(:) [:] [:> ‘;7 PARC. | TOTAL
Materia Prima — P.B. [Almacén ) 5
Al_departamento de Troqueladgs P.B, |Troguelados 22 21
Montaje en carrete alimentador 11 P.B. [Troquelados 0 27
Corte de Fiqura 11 P.B. [Troquelados 0 27
Recoleccidn de producto A P.B. |Troquelados 0 27
A la siquiente maquina 7 P.B. [Troquelados 8 35
En espera de la operacion (2) 7 P.B. [Troquelados 0 35
Perforado de piezas 7 P.B. {Troquelados 0 35
Recoleccion del producto P.B.|Troquelados 0 35
A Ta siguiente maquina 8 P.B.{Troquelados 9 44
En espera de Ta operacion (3) 8 P.B. |{Troquelados 0 44
Estampado de piezas 8 P.B. [Troquelados 0 44
Recoleccion del producto - P.B.|Troquelados 0 44
A Ta siguiente maquina 9 P.B. {Troquelados 5 49
En espera de la operacion (4) 9 P.B.|Troquelados 0 49
Dob1és superior (de oreja) 9 P.B.|Troquelados 0 49
Recoleccion de piezas P.B.]TroqueTlados 0 49
A Ta siguiente maquina 10 P B.[Troquelados 8 57
Fn espera de 1a operacien (5) 10 P .B.Troquelados 0 57
Doblés central (taco) 10 P.B. |Troquelados 0 57
Recoleccidn de piezas P.B. [Troquelados 0 57
Transporte a la pulidora 15 P.B.|Limpieza 9 66
En espera de la operacién (6) 15 P.B.[Limpieza 0 66
Pulido del material B | 15 P.B.|Limpieza 0 66
Recoleccidn de piezas B P.B.|Limpieza 0 66
Al almacén de prod. semi-terminadg 2 |Almacen 47 113

el




CURSOGRAMA ANALITICO DIAGRAMA No.
CATALOGO: PA 111
ARTICULO: CUERPO METALICO DE LA PORTAPOLEA Hoja : 2 de 2
.’—_—
DESCRIPCION DEL PROCESQ MAQ. P1SO| DEPARTAMENTO
O D D D v PARC. TOTAL
Almacén de prod semi-terminado 2 {Almacén 0 113
Al departamento de pintura 2 |Pintura 71 120
En espera de Operacidn (7) 15 2 |Pintura 0 120
i i i0 Pintura 0 120
Al horno 2 |Pintura 16 136
En espera de Operacidn [8) 16 2 |Pintura 0 136
| Horneo ___ __ 16 2 JPintura 9 145
Desmonatje piezas ya pintadas 2 |Pintura
Al departamento de subensamble 1 [Subensamble 42 197
En espera de Operacidn (9) 15 1 |Subensamble 0 197
Destapado de Barrenos 15 1 jSubensample 0 197
Recoleccion de material _ . __ h N | 1 |Subensamble 0 197
Al ensamble 1 |{Subensamble 5 202
En espera de subensamble 1 ubensamblie 0 202
Ensamble Manual 1 |Subensamble * 202
RESUMEN: No. de puntos por piso : TOTAL PISO 1 PISO 2 PISO 3 EXTRA MUROS | P.B
41 7 9 - - 27
DISTANCIA RECORRIDA: 202 Metros |

* En este punto se une a las partes

RODAJA DE PLASTICO , y REMACHE TUBULAR

2eT




DI AGRAMA DE R ECDRRTIDD 1335
PRODUCCION : CUERPO METALICO DE LA PORTA POLEA STD. { METODO ORIGINAL ).
. Materia Prima

Q"
v
— A} departamento de Trogue-
» Son // Qg Jados.
z . . Montaje en carrete
- / e 7 alimentador.
4 / . Corte de figura.
. Recoleccidn de producto
A la siguiente maquina
En espera de la 2a. op.
. Perforado de piezas
Recoleccidn del producto.
. A la siguiente maquina
. En espera de 1a 3a. op.
. Estampado de piezas.
. Recoleccién del producto.
. A la siguiente maquina
. En.espera de la 4a. op.
. Dobles superior o de
oreja.
. Recoleccibn de piezas.
. A la siguiente maguina
. En espera de la Sa oo.
. Dobles central ( taco)
. Recoleccidn de piezas
3 22. Transporte a la pulidora
. En esnera de 1a operacidn 6a.
. Pulido de! material
. Recoleccién de piezas.
. Al almacén de oroducto
(9} semi- terminado.
. Almacén de producto
semi-terminado
. Al departamento de pintura
. En espera de 1a 7a.
Operacidn
. Pintado por inmersidn
. Al horno.
. En espera d la 8a. op.
. Horneo.
. Desmontaje (e piezas ya
Pintadas.
. Al dep. de ‘ub-ensamble
. En esoera de la operacidn 9a
. Destapado de barrenos
. Recoleccién de material
. A} ensamble
. En espera de subensamble
. Ensamble con 1a Rodaja
de plastico y el
Remache tubular.
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CATALOGO: PA 111

CURSOGRAMA _

ANALITICO

DIAGRAMA N

é

ARTICULO: CUERPQ METALICO ( PORTA POLEA ) SIMBOLOGIA: (QOOPERACION
INICIO DEL DIAGRAMA: Almacen de materia prima CJINSPECCION
TERMINACION DEL DIAGRAMA: Ensamble DTRANSPORTACION
[ODEMORA
a VALMACENAJE
DESCRIPCION DEL PROCESO [:) " MAQ. DEPARTAMENTO | DISTANCIA
\Y PARC. | TOTAL
Materia Prima N Almacén | 6 6
AT departamento de troguelados el ]'L Troquelados 5 11
Montaje en carrete alimentador 11 Troque lados - 11
Corte de Figura 11 Troquelados 4 15
Recoleccion de productos Troquelados - 15
A Ta siquiente maquina 7 Troquelados 3 18
En espera de la o eracion 2 7 Troquelados - 18
Perforado de barrenos 7 Troquelados 2 20
Recoleccion del producto Troqueladgs - 20
A la siguiente maquina 8 Trogquelados 3 23
Tn espera de la operacidon (3) 8 Troquelados - 23
Estampado de piezas 8 Troquelados 2 25
Recoleccion del producto Tr -
A 1a siguiente maquina 9 Troquelados 3 28
n_espera de Ta operacion [4) ' 9 Troquelados - .28
Dobles superios ( de oreja 9 Troquelados 2 30
“Recoleccion de piezas Troquelados - 30
A la siguiente maquina 10 Tro uelados 3 33
[En espera de la operacidn (6 B 10 Troquelados - 33
Doblés Central { taco) 1 10 Troquelados 2 35
[ Recoleccidn de piezas — Tro_uelados - 35
[ Transporte a la pulidora - 15 Limpieza 65| 41.5
En espera de Ta operacion (6) 15 Limpieza - 41.9
Pulido del material . | 15 Limpieza - 41.5
ecoleccion de Piezas T Lim ieza 41.
KT almacén de producto semi-term. I Almacén 34.5 76.

PET




CURSOGRAMA ANALITICO DIAGRAMA No.

CATALOGO: PA 111

ARTICULO: CUERPO METALICO ( PORTA POLEA ) Hoja 2 de 2
DESCRIPCION DEL PROCESO O D D D VYV [|MAQ DEPARTAMENTO pAg(I:?TAPTig}gL
Almacén de producto semiterminado Almacén - 76
Al departamento de pintura Pintura 8 84
En espera de operacidn (7) L _ 15 Pintura - 84
Pintado por inmersifn - 15 Pintura - 84
Al horno Pintura 20.5 | 104.5
En espera del horno op. (8) 16 Pintura - 104.5
Horneo 16 Pintura - 104.5
Desmontaje piezas ya pintadas Pintura 6 !110.5
Al Departamento de Subensamble e Subensamble | 40.5 | 151
En espera de 1a operacidn (9) 15 Subensanmble 151
Destapado de barrenos 15 Subensamble - {151
Recoleccion de material Subensamble - 4 151

i Al ensamble Subensamble 2.5 ]1153.5
En espera del subensamble Subensambie - 153.5
“Ensamble - lranual Subensamble - 153.5
RESUMEN: DISTANCIA RECORRIDA : 153.5 metros.

GET
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A GRAMA

DE

RECOR RIDPO

PRODUCCION: CUERPO METALICO DE LA PDRTA POLEA STO.

(METDDO PROPUESTO)}

%yB-ENSAMBLE.
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. Materic Prima
. Al departamento de

troguelados

. Montaje en carrete

Alimentador

. Corte de Figura
. Recoleccion de

Producto.

. A la sig. maquina
. En espera de la 2a.

operacion.

. Perforado de barrenos
. Recoleccibn del pro-

ducto,

A la siguiente maquina
En espera de la 3Ja.
Operacidn.

Estampado de Piezas
Recoleccidn del -
producto.

A la siguiente maquina
En espera de la da.
Operacién.

Dobles superior ( de
oreja }.

Recoleccidn de piezas
A la siguiente maguina
En espera de la ope-
racign Sa.

Dobles central (taco)
Recoleccidn de piezas
Transporte a la puli-
dora.

En espera de la 6a.
operacion.

Pulido de! material
Recoleccidn de piezas
Al almacén de producto
Semi- terminado
Almacén de Producto
Semi- terminado.

Al dep. de Pintura

En espera de 1a 7a
Qperacitn.

Pintado por Inmersidn
Al Horno

En espera de Horneo
Horneo. Operacidn 8a
Desmonatje de piezas
Al departamento de
Subensanble
Recolecribn de materid
En espera de Subensamih




CURSOGRAMA ANALITICO DIAGRAMA No. 7

CATALOGO: PB 111 SIMBOLOGIA: (OOPERACION
ARTICULO: RODAJA DE PLASTICO O INSPECCION
INICIO DEL DIAGRAMA: Almacen de materia prima O TRANSPORTACION
TERMINACION DEL DIAGRAMA: Ensamble ODEMORA

v ALMACENAJE
DESCRIPCION DEL PROCESO" Ot gd [D | V I maq | PISO|DEPARTAMENTO | DISTANCIA |

I PARC. | TOTAL
Materia Prima P.B. |Almacén 8.5 8.5
Al departamento de plastico 1 1 [Plasticos 32.5 41
Espera de operacidon No. 1 —J:... ;“ 1 |Plasticos 0 41
Inye;gién en molde ) 4| 4__ 1 |Plasticos 0 41
Reco]ecciéq_de pjggas ‘“ 1 |}Plasticos 0 41
Al depto de rebabiado 1 |Rebabiado 25 66
En espera de la operacion (2) 21 1 |Rebabiado 0 66
Recorte de material { 21 1 |Rebabiado 0 66
Recoleccién de piezas | {l 1 _|Rebabiado 0 | 66
Al Sub-ensamble 11 |Subensamble | 3 69
En espera del subensamble . 1 |Subensamble 0 69
Ensamble I Manual | 1 |Subensamble * 69
RESUMEN: No. de puntos Total : 12 P.B.; iso 1; 11 piso 2; O Piso 3; 0 EM ; O
_DISTANCIA RECORRIDA: 69 Metros '

* En el ensamble se une al cuerpo metalico de la porta-polea y al Remache Tubular.

LET
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AGRAMNA
PRODUCCION: RODAJA DE PLASTICO { METODO ORIGINAL ).

D E R ECORRTITDTD
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. Materia Prima
. Al departamonto de

Plasticos

. En espera de la

primera operacion.

. Inyeccion en molde
. Recoleccidn de piezas
. Al departamento de

Rebabiado

. En espera de 1a segunda

overacidn.

. Recorte del material

Recoleccidn de piezas

. Al departamento de

Sub- ensambles.
En espera del subensam-
ble.

. Ensamble con los

siauientes componentes:
REMACHE TUBULAR Y
CUERPO METALICO DE LA
PORTA POLEA STD.




CURSOGRAMA ANALITICO DIAGRAMA No. »
CATALOGO: PB 111 SIMBOLOGIA: OOPERACION
ARTICULO: RODAJA DE PLASTICO CIINSPECCION
INICIO DEL DIAGRAMA : Almacén de materia prima DTRANSPORTACION
TERMINACION DEL DIAGRAMA; Ensamble ODEMORA
VALMACENAJE
!1 T
DESCRIPCION DEL PROCESO OO |D |V |m DEPARTAMENTO | DISTANCIA
PARC.} TOTAL
g
Materia prima Almacén 9 9
Al departamento de plasticos Plasticos 5 14
En espera de Operacion (1) 4 Plasticos - 14
Inyeccwlen moldemm L “_:gN_ . Plasticos - 14
Recoleccidn de piezas Plasticos - 14
Al departamento de Rebabiado Sl Rebabiado 33.5 | 475
En espera de Operac_i(’;n (27 T B 21 Rebabiado - 47.5
Recorte de material i o ' 21 Rebabiado - 47.5
Recoleccion de piezas Rebabiado - 47.5
Al subensamble Subensamble 4 51.5
Espera de ensamble Subensamble - 51.5
Ensamble Manual Subensamble * 51.5

EN EL ENSAMBLE SE UNE A : CUERPO METALICO DE PORTA POLEA, REMACHE TUBULAR.

6€1



DI AGRAMA
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PRDOUCCION:  RODAJA DE PLASTICO

RECORRIDDO

{ METODO PROPUESTO )
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. Materia Prima
. Al departamento de

Plasticos

. En espera de 1la

la. operacidn

. Inyeccidn en

Molde

. Recoieccidn de

Piezas.

. Al departamento

de rebabiado

. En espera de la

2a. oparacidn

. Recorte de material
. recoleccidn de

Piezas,

Al subensamble
En espera del
Subensamble
Ensamble.




CURSOGRAMA ANALITICO DIAGRAMA No. »
CATALOGO: MP RE A SINBOLOGIA: OOPERACION
ARTICULO: REMACHE TUBULAR DIINSPECCION
INICIO DEL DIAGRAMA: Almacén de materia prima 85’;@3&;“”““
TERMINACION DEL DIAGRAMA: Ensamble VALMACENAJE
—
DESCRIPCION DEL PROCESO O 1O | D |V || M. | PISO|DEPARTAMENTO | DISTANCIA |
PARC. | TOTAL
Recibo de material P.B. {Almacén
Inspeccidn cuantitativa P.B.}Almacén 0
| Almacenamiento P.B. [AImacén 12 12
Al depto de Subensamble 1 |Subensamble | 32 44
En espera de Operacidn (2) 1 |Subensamble 0 44
Ensamble J Manual 1 [Subensambie 0 44
RESUMEN: No. de Puntos por piso Total P. B. piso 1l piso2 piso 3 E.M.
6 3 3 0 0 0
DISTANCIA RECORRIDA : 44 metros. )
* £n este ensamble, se une a los articulos CUERPO METALICO DE PORTAPQOLEA y RODAJA DE PLASTICO




DI AGR A M A D E RECORRTIDDO 142
REMACHE TUBULAR STD. { METODO ORIGINAL ).

1. Recibo de material

2. Inspeccidn cuantitativa

3. Almacenamiento

4., Al departamento de

’4/ Subensamble
/(‘“ e ._,"
// @e 5. En espera de la segunda
/ operacign.
,/
6. Ensamble con los
siguientes, compcnentes
RODAJA DF PLASTICO

/’ CUERPO MFTALICO DE LA
ay PORTA POLEA STD.




CURSOGRAMA

_ANALITICO

DIAGRAMA No. 10

CATAL0GO: 111 SIMBOLOGIA: OOPERACION
ARTICULO: ENSAMBLE DE PORTA POLEA STD. CJINSPECCION
INICIO DEL DIAGRAMA:  Ensamble OTRANSPORTACION
TERMINACION DEL DIAGRAMA: Salida de Mercancia ODEMORA
VALMACENAJE
DESCRIPCION DEL PROCESO MAQ. ISODEPARTAMENTO DISTANCIA
ol D |V PARC. TOTAL
Ensamble de tres componentes:
Cuerpo Metalico de Porta Polea
Rodaja de Plastico y Remache Tubulaf Manual 1 |Subensamble 0 0
En espera de Remachado 24 1 }Subensamble 0 0
Remachado de Porta Polea 24 1 JSubensamble 5 5
Inspeccion del producto 1 |Subensamble 0 5
Recoleccion de material 1 |Subensamble 0 5
Al departamento de empaque 2 |Subensamble 31 36
En espera de empaque 2 |Empaque 36
Empaque de Porta Polea 2 |Empaque 36
En espera de salida Material 2 |Empaque 36
Al patio de salida L P.B.|Embarque 41 77
De cantidad de producto P.8B. |Embarque 9 86
Cargar Camioneta o P.B.}Embarque 0 86
Venta Final Embarque 0 86
RESUMEN: Total de puntos ; 12 | P. B. 3 | PISO {; 5 PISO 2; 4 PISO3; 0 EXTRA MURO ; O
DISTANCIA RECORRIDA: 86 METROS.

€Vl




DIAGRAMA DE RECORRILDO
ENSAMBLE DE LA PORTA POLEA STD. *  { METODO ORIGINAL )

* £n este ensamble se unen tres componentes: Cuerpo Metalico de Porta Polea, Rodaia de Plastico, Remache tubular.

144

1. Ensamble de tres componentes:
Cuerpo metalico de Porta Polea
Rodaja de Plastico y remache
tubular.

2. En espera de remachado.

3. Remachado de Porta Polea

4. Inspeccion del producto.

5. Recoleccib6n del material

6. Al departamento de empaque

7. En espera de empaque

8. Empaque de Porta Polea

i 9. En espera de salida de

"\ Material

10. Al patio de Salida

11. De cantidad de producto

12. Cargar camioneta

13. Venta Final.
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CURSOGRAMA

ANALITICO

DIAGRAMA No,

CATALOGO MP RE A SIMBOLOGIA : (QOOPERACION
ARTICULO: REMACKE TUBULAR OJINSPECCION
[MICIO DEL DIAGRAMA: Almacén de materia prima DTRANSPORTACION
TERMINACION DEL DIAGRAMA : Ensamble DDEMORA
VALMACENAJE
DESCRIPCION DEL PROCESO MAQ. DEPARTAMENTO DISTANCIA
(:> [:] [:> ‘;7 PARC.] TOTAL
Recibo de material Aﬁi Almacén 9 9
Inspeccidn cuantitativa Almacén - 9
Almacenamiento Almacén - 9
Al departamento de Subensamble Subensamble 43 52
En espera de Operacion (2) Subensamble - 52
Ensamble et Manual ! Subensamble * 52
RESUMEN: DISTANCIA RECORRIDA : 52 Metros.

* En este ensamble se une al Cuerpo Metalico de la Porta Polea y a

la Rodaja de Plastico

St1



CURSOGRAMA

ANALITICO

DIAGRAMA No. n

CATALOGO: 111 SIMBOLOGIA: OOPERACICN
ARTICULO: ENSAMBLE DE PORTA POLEA STD. CJINSPECCION

INICIO DEL DIAGRAMA : Ensambie OTRANSPORTACION
TERMINACION DEL DIAGRAMA: Salida de Mercancia (ODEMORA

VALMACENAMIENTO
N —— g -
DESCRIPCION DEL PROCESO (:) [:] [:> [:)“I VvV MAQ DEPARTAMENTO DISTANCIA
1 o PARC. TOTAL

Ensamble de tres componentes; Cuerp T
Metalico de Porta Polea, Rodaja de - |
Plastico y Remache Tubular — ! Manual | Subensamble 0 0
Espera de Remachado ' 24 Subensamble 0 0
Remachado de Porta Polea : { 24 Subensamble 2 2
Inspeccion del Producto , Subensamble 0 2
Recoleccidn de Material ; Subensamble 0 2
Al departamento de empaque n i Subensmable 30.5 32.5
En espera de empaque ’ 9 Empaque 0 32.5
. e o

Empaque de Porta Polea { 9 Empaque 32.5
tn espera de Selida deMerc. — f  f | T | Empaque 32.5
M patio de Salida r e Empague 1435
De cantidad de Producto ; Embarque 0 43.5
Cargar C?WiPUeF?m”_ﬁm_m, ~ L Embarque 52.5
Venta Final “_:::jf’f’”dk Embarque 52.5

“-7_ +a
RESUMEN: DISTANCIA RECORRIDA : 52.5 Metros. |




0 I AGRAMN A

MATERIA PRIMA:

DE

RECORRTIODG

REMACHE TUBULAR ( LINEA DOBLE)

SUBENSAMBLE: PORTA POLEA STD.* (LINEA TRIPLE )

( METODO PROPUESTO ).
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* EN ESTE SUBENSAMBLE SE UNEN LOS ARTICULOS: CULRPQ METALICO DE PORTAPOLEA, REMACHE TUBULAR y RODAJA DE PLASTICO
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PLASTICOS TORNOS
PINTURA
RECIBO !
TROQUETLADO S
GENERAL. LI MPIEZA
gSC‘lA

LINEA DOBLE
REMACHE TUBULAR STO.

. Recibo de Material

. Inspeccibn Cuantitativa
. Almacenamiento

Al departamento de
Subensamble

En espera de la 2a.
Operacibn.

6. Ensamble.

B N e

o

LINEA TRIPLE
SUBENSAMBLE OF PORTA POLEA
STo *
1. ENSAMBLE OF TRES COMPG-
NENTES:
CUERPO METALICO PORTA-
POLEA STD.
ROOAJA OF PLASTICO
REMACHE TUBULAR
EN ESPERA DE REMACHADO
. REMACHADO DE PORTA POLEA
INSPECCION DEL PROOUCTO
. RECOLECCION OF MATERIAL
. AL OEPARTAMENTO DE
EMPAQUE
. EN ESPERA DE EMPAQUE
. EMPAQUE OFE PORTA POLEA
EN ESPERA DE SALIDA
OF MERCANCIA
10. AL PATIQ Ot SALIOA
11. OE CANTIOAD OF PROOUCTO
12. CARGAR CAM!IONETA
13. VENTA FINAL.
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- .

RESUL%ADOS Y  CONCLUSIONES
Contando con toda la informacién anterior, haremos un resumen,
que nos muestre los porcentajes de ahorro, en distancias de una y otra dis
tribucidon, de los articulos representativos de la produccién.
Cabe 1lamar la atencidn del lector sobre los diagramas de reco
rrido, a fin de apreciarse lo complejo del recorrido en la antigua distri

bucidn, comparando con la trayectoria en la distribuccién propuesta.

CUADRO SUMARIO DE RECORRIDOS, DE LOS ARTICULOS REPRESENTATIVOS DE LA -
PRODUCCION
ARTICULO DISTANCIA | DISTANCIA | DIFERENCIA %
RECORRIDA | RECORRIDA (m) DE DIFERENCIA
ANTERIOR ACTUAL
(m) ( m)
VARILLA STD 224 162.5 61.5 AHORRO 27.45
GANCHO ALFILER STD 210 76.5 133.5 AHORRO 63.57
CUERPO METALICO .
PORTA POLEA STD. 202 153.5 48.5 AHORRO 24.00
RODAJA DE PLASTICO 69 51.5 17.5 AHORRO 25.36
REMACHE TUBULAR 44 52 -8.0 GASTO  18.18
ENSAMBLE 86 52.5 33.5 AHORRO 38.95

Se hace notar, que en el (nico articulo de los seleccionados -

que ofrece una desventaja 6 aumento en la distancia recorrida, es el -

REMACHE TUBULAR.

Sobre el particular se aclara lo siguiente:

E1 peso y volumen del remache tubular, con respecto al peso y

Volumen del Juego de Porta Polea Std, del cual esta materia prima es -
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.componente, es minimo. Asi mismo considerando en forma global los --
‘articulos seleccionados por su representatividad en la produccidon, el -

ahorro total seria de : 34.31 %




APENDICE No. 1
SISTEMAS DE SELECTIVIDAD A,B,C. CURVA DE PARETO O REGLA 20-80.

Este sistema tiene como finalidad reducir el tiempo, el esfuerzo y el
costo en el control de los inventarios , asi como en los planes de produc-
cion.

En 1o subsecuente las referencias seran unicamente a los inventarios
teniendo en consideracién que es el objetivo final de las empresas manufac-
tureras.Estas en la prdctica almacenan gran variedad de productos y materia-
les 1o que viene a reflejar costos de control incosteables si se ptetende
controlar todos los materiales y productos. Lo que se hace es controlar un
pequeno grupo de productos y/o materiales que representan la mayor cantidad
de dinero en almacenaje o en ventas. En cambio es incosteable el caso con-
trario de pretender controlar la mayoria de los articulos los cuales repre-
sentan el minimo del valor a controlar.

No es nada inusitado encontrar en un inventario de materiales que un
10 o un 15% del total de sus renglones de articulos representan mias del 70%
de la suma total de su columna de valores; y que, en el mismo inventario el
restante, el 90 o el 85% de esos renglones representen el 10 o0 el 15% del
valor total invertido.

La Filosofia del sistema

Es sencilla y dice de la siguiente manera: "Muchas veces cuesta mids el
control que lo que vale lo controlado". De ahi la especial importancia de
separar en tres clases segln su valor e importancia:

A. Incluye los articulos que por su alto costo de adquisicién, por su
alto valor en el inventario, como su utilizacién como material critico o de-
bido a su aportacidon de efecto directo en las utilidades, merecen un 100%

de estricto control.
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B. Comprende aquellos articulos que por ser de menor costo, valor e
importancia, su control requiere menor esfuerzo y mas bajo costo adminis
trativo.

C. Integrada por los articulos de poco costo, poca inversidn, poca -
importancia, tanto para ventas como para produccidén y que solo requieren
una simple supervision sobre el nivel de sus existencias para satisfacer
las necesidades de ventas y produccion.

Como se menciond en el Capitulo IV, este método se utilizd a -
fin de encontrar aquellos articulos mas representativos en la produccion
y de cuales sus recorridos serian comparados en la distribucién original
con los de la distribucidon propuesta.

Las Tablas que a continuacidn preseritamos contienen lo siguien

-Primera Columna.- La lista de todos los productos que 1a Com-

pafiia produce.

-Segunda Columna.- Ordenacidn del volimen de ventas en forma -

descendente.

-Tercera Columna.

La suma acumulada del volimen de ventas.

-Cuarta Columna.

E1 porcentaje con respecto al total de ar-

ticulos vendidos en el afo.

-Quinta Columna.- E1 Nimero progresivo de 1os productos regis
trados.
-Sexta Columna.- El1 porcentaje con respecto al total del nid -

mero de articulos.
Una vez realizadas las tablas y trazada la curva de pareto, se
ohservo que el 20 % de los articulos que esta empresa maneja representa

el 97.1321 % del total de articulos vendidos durante el afio.
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ademas el 40 % de los articulos representa el 99.3508 % del total de
mercancias manejadas en el afio, por 1o anterior podemos establecer en -
base a la explicacion primera. que 1os grupos quedarian integrados como
la siguiente forma: 20 % de los articulos Clasificacion A ( mds represen
tativos ), del 20 al 40 % clasificacién B, y demds restantes en la cate-
goria C.

Dentro del grupo "A" 0 mas representativos, encontramos a tres
articulos que presentan un recorrido mds global dentro de las instalacio
nes,por 1o que son estos 1os elegidos :

1.- Cat. 105 Nombre: Gancho Alfiler Std.

2.- Cat. 109 Nombre: Varilla Std.

3. Cat. 111 Nombre: Porta Polea Std.

Componentes: - PB 111 Rodaja de Plastico
PA 111 Cuerpo Metalico
MPREA  Remache Tubular.
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TABLA DE LOS DIFERENTES ARTICULOS AGRUPADOS EN FORMA DECRECIENTE ATENDIENDO
A SU VOLUMEN DE VENTAS, CON SUS RESPECTIVOS % EN EL TOTAL DE VENTAS ANUALES

RESUMEN : SUMA TOTAL DE ARTICULOS 7,889,584.5
SUMA DEL # DE ARTICULOS 215
NUMERO % No . PROGRE %
DE SIVO DE

CATALOGO CANTIDAD |  ACUMULADA ARTICULOS

118 | 1358926 1358926 17.224 1 0.4651

105 | 1328650 2687576 34.064 2 0.9302
MPOJ 575070 3262646 41,3538 3 1.39
PSSBM 115 575070 3837716 48.6428 4 1.86

101 427755 4265471 54.0645 5 2.325
MPTEA 341742 4607213 58.3961 6 2.790

160 33037 4940250 62.6173 7 3.255
MPRE-A 297184 5237434 66.3841 8 3.720
PR 111 297184 5534618 70.1509 9 4.186

106 294500 5929118 73.8837 10 4.651

158 286540 6115659 77.5155 11 5.116
PA 121 205820 6321478 80.12434 12 5.581
MPTUA 167903 6489381 £2.2525 13 6.046
PA 111 148592 6637973 84.1359 14 6.511

146 146737 6784710 85.995 15 6.976
PASBM 115 78628 6363338 86.992 16 7.441
PASBH 115 78628 6941966 87.9889 17 7.906
PA 154 61540 7003506 88.7690 18 8.372
PR 154 61540 7065046 89.54902 19 8.837
PA 138 57636 7122682 90.27955 20 9.302
PB 138 57636 7180318 91.01009 21 9.767
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CANTIDAD | % CON RESPEC4 No. % CON RESPEC
No. CATALOGO| CANTIDAD | ACUMULADA |TO AL TOTAL PROG. TO AL No.PROG/
PASBA 134 55684 7236002 91.71588 22 10.232
107 53205 7289207 92.39020 23 10.697
123 41810 7331017 92.92010 24 11.162
PA 505 40050 7371067 93.42782 25 11.627
PASBA 135 28642 7399709 93.79080 26 12.093
PASBA 133 24492 7424201 94.10129 27 12.558
122 22110 7446311 94381530 28 13.023
PA 129 19159 7465470 94.62430 29 13.488
PB 129 19159 7484629 94.86720 30 13.953
MPRB 18585 7503214 95.10270 31 14.418
PA 130 18056 7521270 95.33160 32 14.883
PB 130 18056 7539326 95.56040 33 15.348
PA 128 17406 7556732 95.78110 34 15.813
PB 128 17406 7574138 96.00170 35 16.279
PA 140 16451 7590589 96.21020 36 16.744
124 11960 7602549 96.36180 37 17.209
PA 112 11739 7614288 96.51060 38 17.674
109 10567 7624855 96.64450 39 18.139
149 10506 7635361 96.77770 40 18.604
PA 141 9599 7644960 96.89930 41 19.069
PBSB 112 9183 7654143 97.01570 42 19.534
PCSB 112 9183 7663326 97.1321 43 20.000
PASBA 136 8823 7672149 87.2440 44 20.460
PASBB 136 8823 7680972 87.3550 45 20.930
PASB 113 8046 7689018 97.4570 46 21.395
PA 139 7946 7696964 97.5581 47 21.860
515 7850 7704814 97.6580 48 22.325
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vo._caraLoso| cawriono [ SHTTOR0TE EON ESPECT o GO RESPECT
MPTEB 6490 7711304 97.74030 49 22.790
PA 142 6010 7717314 97.81640 50 23.25%
110186 5049 7722363 97.88040 51 23.720
527 5040 7727403 97.94430 52 24.186
108 4753 7732156 98.00460 53 24.651
131 4509 7736665 98.06176 54 25.116
110136 4302 7740967 98.11620 55 25.581
PA 151 4183 7745150 98.16930 56 26.046
PB 151 4183 7749333 98.22230 57 26.511
110166 3879 7753212 98.27140 58 26.976
102 3875 7757087 98. 32060 59 27.441
PASBM 504 3672 7760759 98.36710 60 27.906
PASBM 504 3672 7764431 98.41369 61 28.372
110206 3639 7768090 98.46000 62 28.837
104 3500 7771570 98.50410 63 29.302
167 3470 7775040 98.54816 64 29.767
MPRED 3467 7778507 98.59210 65 30.232
110236 3412 7781919 98.63530 66 30.697
103 3361 7785280 98.67790 67 31.162
PA 152 3320 7788600 98.72000 68 31.627
PB 152 3320 7791920 98.76210 69 32.093
110156 3256 7795176 98.80338 70 32.558
PASBA 150 3245 7798421 98.84450 71 33.023
PASBB 150 3245 7801666 88.88560 72 33.488
110146 3029 7804695 98.92400 73 33.953
110106 3024 7807719 98.96230 74 34.418
MPREE 3006 7810725 89.,00046 75 34.833
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CANTIDAD % RESPECTO No. ‘
NO CATALOGO | CANTIDAD [ACUMULADA AL TOTAL PROG. No. PROGRESIVO.
166 2795 7813520 99.03580 76 35.348
PCSBM1403 2740 7816260 99.07062 77 35.813
11086 2720 7818980 99.10509 78 36.279
110286 2716 7821696 99.13990 79 36.744
110126 2548 7824244 99.17180 80 37.209
PASBB 503 2511 7826755 99.20360 81 37.674
PASB1SBB 2511 7829266 99.23540 82 38.139
503
168 2375 7831641 99.26550 83 38.604
110176 2337 7833978 99.29510 84 39.069
110196 2299 7836277 99.32430 85 39.534
110226 2089 7838366 99.35080 86 40.000
PASB1SBA 2065 7840431 99.37690 87 40.465
157
PBSB1SBA 2065 7842496 99.40310 88 40.930
157
PCSB1SBA 2065 7844561 99.42930 89 41.395
157
PASBA 503 1945 7846506 99.45390 90 41.860
MPREF 1870 7848376 99.47760 91 42.325
110266 1822 7850198 99.50070 92 42.790
110216 1760 7851958 99.52300 93 43.255
110116 1538 7853496 99.54250 94 43.720
110256 1404 7854900 99.56038 95 44.186
11096 1368 7856268 99.57770 96 44.651
160-A 1300 7857568 99.59410 97 45.116
PASBA 137 1272 7858840 99.6103 98 45.581
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CANTIDAD % RESPECTU NO. % RESPEUTO AL
No.CATALOGOy CANTIDAD [ACUMULADA AL TOTAL PROGRE. [n° PROGRESIVO.
PASBB 137 1272 7860112 99.62640 99 46.046
110246 1245 7861357 99.64200 100 46.511
PASB1SBA 1242 7862599 99.65790 101 46.976
503
PBSB1SBA 1242 7863841 99.67370 102 47.441
503
PCSB1SBA 1242 7865083 99.68940 103 47.906
503
MPRBB 1242 7866325 99.70500 104 48.372
110336 1192 7867517 99.72030 105 48.837
110306 1179 7868696 99.73520 106 49.302
PASB 112 1139 7869835 99.74970 107 49.767
PA 143 1107 7870942 99.76370 108 50.232
110386 1064 7872006 99.77710 109 50.697
PASBA 514 983 7872989 99.78960 110 51.162
PA 516 940 7873929 99.80500 111 51.627
PB 516 940 7874869 99.81340 112 52.093
501 935 7875804 99.82530 113 52.558
PA 1405 875 7876679 99.83640 114 53.023
110276 842 7877521 99.84710 115 53.488
PASB1SBB 703 7878224 99.85600 116 53.953
514
110326 683 7878907 99.86460 117 54.418
110366 646 7879553 99.87280 118 54.833
110296 530 7880083 99.87960 119 55.348
PASBA 156 442 7880525 99.88510 120 55.813
110346 440 7880965 99.89080 121 56.279
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CANTIDAD % RESPECTO No. % RESPECTO AL

No. CATALOGO |[CANTIDAD | ACUMULADA | AL TOTAL *ROGRESIVD No PROGRESIVQ}
110316 407 7881372 99.89560 122 56.744
PA 1404 375 7881747 99.90060 123 57.209
110356 348 7882095 99.90500 124 57.674
126 305 7882400 99.90890 125 58.139
127 290 7882690 99.91260 126 58.604
110100 290 7882980 99.91629 127 59.069
MPREB 257 7883237 99.91950 128 59.534
519 234 7883471 99.92250 129 60.000
PASBB 156 231 7883702 99.92540 130 60.465
PBSBB 156 231 7883933 99.92830 131 60.930
PCSBB 156 231 7884164 99.93130 132 61.395
PDSBB 156 231 7884395 99.93420 133 61.860
PESBB 156 231 7884626 99.93710 134 62.325
MPREC 231 7884857 99.94000 135 62.790
125 220 7885077 99.94280 136 63.255
110200 199 7885276 39.94530 137 63.720
110376 193 7885469 99.94780 138 64.186
1402 191 7885660 99.95020 139 64.651
132 160 7885820 99.95220 140 65.116
110130 155 7885975 99.95420 141 65.581
110160 150 7886125 99.95610 142 66.046
110180 148 7886273 99.95800 143 66.511
110150 135 7886408 899.95970 144 66.976
110120 135 7886543 99.96140 145 67.441
110300 134 7886677 99.96315 146 67.906
PBSBM1403 120 7886797 99.96467 147 68.372
MPBDA 114 7886911 99.96611 148 68.837
PA 162 114 7887025 99.96750 149 69.302
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CANTIDAD $ RESPECTO No. [% RESPECTO AL
0. CATALOGO| CANTIDAD | ACUMULADA | AL TOTAL PROG. No. PROGRESIV
PASB1SBA 114 7887139 99.96900 | 150 69.767

162
PBSB1SBA 114 7887253 99.97040 151 70.232

162

171 110 7887363 99.97180 152 70.697
110140 105 7887468 99.97310 | 153 71.162
502386 101 7887569 99.97440 154 71.627
110220 91 7887660 99.97560 | 155 72.093
110380 86 7887746 99.97670 156 72.558
110250 80 7887826 99.97770 157 73.023
110350 80 7887906 99.97870 | 158 73.488
110190 75 7887981 99.97960 159 73.953
PASBA1407 72 7888053 99.98050 160 74.418
MPREG 72 7888125 99.98150 161 74.883
PRald. 156 7z - 7888197 99.98240 162 75.348
110400 65 7888262 99.98320 163 75.813
110170 65 7888327 99.98400 164 76.279
PASBM1403 60 7888387 99.98480 165 76.744
110230 60 7888447 99.98558 | 166 77.209
110260 60 7888507 99.98634 167 77.674
110280 55 7888562 99.98704 168 78.139
PASBA 162 55 7888617 99.98774 | 169 78.604
110240 55 7888672 99.98840 | 170 79.069
110310 51 7888723 99.98900 171 79.534
110210 45 7888768 99.98960 172 80.000
502286 44 7888812 99.99020 | 173 80.465
110450 40 7888852 99.99070 174 80.930
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PBSBA1407 36 7888888 99.99110 175 81.395
PASBBI407 36 7888924 99.99160 176 81.860
502146 35 7888959 99.99200 177 82.325
PASBA 163 34 7888993 99.99250 178 82.790
110110 30 7889023 99.99280 179 83.255
PDSBM1403 30 7889053 99.99320 180 83.720
502326 28 7889081 99.99360 181 84.186
50? 27 7889108 99.99390 182 84.651
RBéBA 161 25 7889133 99.99420 183 85.116
PASBA 164 25 7889158 99.99460 184 85.581
110360 25 7889183 99.99490 185 86.046
PASBA 161 25 7889208 99.99520 186 86.511

1401 23 7889231 99.99550 187 86.976
502126 21 7889252 99.99570 188 87.441
502216 20 7889272 99.99600 189 87.906
502306 20 7889292 99.99620 190 88.372
110330 20 7889312 99.99650 191 88.837
110340 20 7889332 99.99680 192 89.302
PASBA1406 20 7889352 99.99700 193 89.767
110270 20 7889372 99.99730 194 90.232
502166 20 7889392 99.99750 195 90.697
502246 18 7889410 99.99770 196 91.162
110290 16 7889426 99.99790 197 91.627
50286 15 7889441 99.99818 198 92.093
502116 15 7889456 99.99830 199 92.558
502186 15 7889471 99.99850 200 93.023
502266 15 7889486 99.99870 201 93.488
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CANTIDAD %» RESPECTO No. % RESPECTU AL
Ho. CAE&LQ_ CANTIDAD |ACUMULADA AL TOTAL PROGREST {No. PrRUGRESIVO
1408 12 7889498 99.99890 202 93.953
502336 10 7889508 99.99900 203 94.418
110440 10 /889518 99.99916 204 94 .883
110490 10 7889528 99.99929 205 95.348
110320 10 7889538 99.99941 206 95.813
502206 8 7889546 99.99951 207 96.279
502356 8 7889554 99.99961 208 96.744
502176 / 7889561 99.99970 209 97.209
502196 5 7889566 99.99977 210 97.674
502316 5 7889571 99.99983 211 98.139
502346 5 7889576 99.399&9 212 98.604
502366 5 7889581 99.99996 213 99.069
502296 2 7889583 99.99998 214 99.534
502376 1 7889584 100.0000 215 100.00
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CAPITULO V. PLAN DE CAMBIO

A. PROGRAMA DE PRODUCCION
A.1 Listado de Informacién
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A.2.1. Cantidad a Producir
A.2.2. Resumen Base del Programa
de Produccion.
A.2.3 Realizacion del programa-
propiamente dicho.
A.2.4. Observaciones al programa
de Produccion.
A.3 Técnicas de Control e Implementacidon de -
la Produccion.
A.3.1. Implementos para controlar
Ta produccién.

B. PROGRAMA DEL CAMBIO DE UBICACION
B.1 Plan de Cambio
B.2 Implantacidon del plan de Cambio.
B.3 Recomendaciones
B.4 Control del Plan de Cambio.
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A. PROGRAMA DE PRODUCCION.

Dentro del marco industrial, cuando se habla de un cambio de
ubicacidon, es necesario conocer la programacion de la produccidn y de -
esta forma efectuar el cambio con las minimas alteraciones posibles en-
el surtimiento de mercancias.

Como se ha venido exponiendo a 1o largo de este trabajo, 1la
empresa en cuestidn presenta deficiencias en varios renglones, no sien-
do la excepcidn la carencia de informacidn en cuanto a un historial de
ventas, un prondstico y mucho menos un plan de produccién.

A falta de planes de produccidon, la programacidon-de la misma
se efectia en base a las requisiciones de ventas y de acuerdo al inven-
tario existente en el momento. Esto, ocasiona lotes irregulares de pro-

duccidn con sus respectivos costos, almacenamientos de productos en pro-

ceso esperando turno para que fuesen requeridos nuevamente, trayendo co-
mo consecuencia congestionamiento en las areas de trabajo; y lo mas im-
portante, faltantes de mercancia para satisfacer las necesidades de ven
tas.

Como hemos mencionado, el primer paso a seguir para el cambio
de ubicacidon es el tener un programa de produccion, al no existir éste,
nos abocaremos a realizarlo.

Todo plan de produccién responde a cinco preguntas:

-¢ Qué es 1o que se va hacer ?

-¢ Quién va a hacerlo ?

-¢ COmo y donde se va a cumplir? y ¢ Cudndo? ,

Para responder a estas prequntas es necesario reunir 1a si-
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guiente informacidn :
1. Listado por catdlogo de cada uno de los articulos maneja-
dos por la empresa.
2. Explosivo de los articulos.
3. Implosivo de los articulos.
4. Tiempo de fabricacién y ensamble de cada uno de los arti-
culos.
5. Inventario de materias primas.
6. Inventario de Productos en proceso.
7. Inventario de productos terminados.
8. Inventario de maquinaria y equipo.
9. Secuencia de operaciones de los articulos.
10. Informacidn histérica de ventas.
11. PronOstico de ventas.
A.1 LISTADO DE INFORMACION.
Reunamos ahora esta informacidn;
1. Listado por catdlogo de cada uno de los articulos maneja-
dos por la empresa:
Es el medio de distincién entre Jos mismos articulos, el 1lis

tado se muestra en la siguiente pagina.
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LISTADO POR CATALCGO DE CADA UNO DE LOS ARTICULOS MANEJADOS  ROJA 1
CATA- CATA-
LOGO NOMBRE DEL ARTICULO LOGO NOMBRE DEL ARTICULO
101 |Gancho Plegador Std. 138 | Ménsulas para Extensible
102 Gancho Plegador al techo 139 | Soporte Std. No. 3
103 |Gancho " W " Bafio Nyl1dn 140 | Soporte Std. No. 6
104 Gancho Plegador Extra al techo 141 | Soporte Std. No. 9
105 IlGancho Alfiler Std 142 | Soporte Std. No. 12
106 ancho Alfiler Ref. 143 | Soporte Std. No. 15
107 Gancho Bano Metal 146 | Unas Planas Syd
108 |Gancho Bano Novedad 145 | Uniones para Varilla Std
103 {Varilla Std. en tramos 5.00 mts.ld 150 | Descansos de tornillo
1108 Varilla Std cortada por medida 151 Descansos de muro a muro
111 |Porta Polea Std. 152 | Descanso especial VYisillo
112 |Poleas Intermedias Std 154 | Descanso para ménsula
113 |Poleas Finales Std. 156 | Tensor grande sin embalar
114 Perillas ahuladas 157 | Tensor grande embalado
115 (Carros Nyldén Std. 158 | Tornillo para madera
118 (Correderas Nyldon Std 159 | Taquete ¢/ tornillo
120 |Correderas Exterior Nyldn Std 160 | Taquete solo de madera
121 |Correderas Zapata/Nyldn Std 161 | Tapon para varilla Std.
122 Cinta Plegadora 162 | Bastdon de 0. 75 m.
123 |Cinta Plastificada 163 | Bastdon de 1.00 m.
124 |Cinta Persiana Metal 164 | Bastén de 1.25 m.
125 Cinta Persiana Madera 165 | Bastén de 1.50 m.
126 |Cremallera Completa 166 | Argolla Plastico No. 1
127 |Cremallera sola 167 | Argolla Plastico No. 2
128 |Cortinero Extensible Chico 168 | Argolla plastico No. 3
129 |Cortinero Extensible Mediano 171 | Extensidn para Extensible
130 |Cortinero Extensible Grande 501 | Varilla Reforzada de 5.00
131 Cordén para Varilla Std. 502 Varilla Ref. cortada x med
133 [Mensulas Std. No. 3 503 | Porta Polea Ref. Embalada
134 {Ménsulas Std. No. 6 504 | Carros Nylén Reforzado.
135 |Ménsulas Std. No. 9 505 | Corredera z/ Nylén Std.
136 |Ménsulas Std. No. 12 506 | Ménsula Reforzada No. 3
137 |Ménsulas Std. No. 15 507 | Ménsula Reforzada No. 6
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LISTADO POR CATALOGO DE CADA UNO DE LOS ARTICULOS MANEJADOS HOJA 2

ATAA CATA

LOGO NOMBRE DEL ARTICULO LOGO NOMBRE DEL ARTICULO

508 | Ménsula Reforzada No. 9 2.20 | Cortinero Automatico 2.20 m
509 | Ménsula Reforzada No. 12 2.30 | Cortinero Automatico 2.30 m
510 Soporte Reforzado No. 3 2.40 | Cortinero Automatico 2.40 m
511 Soporte Reforzado No. 6 2.50 | Cortineroc Automaticc 2.50 m
512 Soporte Reforzado No. 9 2.60 | Cortinero Automatico 2.60 m
513 | Soporte Reforzado No. 12 2.70 | Cortinero Automatico 2.70 m
514 Porta Polea Ref. Nyléon 2.80 | Cortinero Automatico 2.80 m
515 | Unasplanas Reforzadas 2.90 | Cortinero Automatico 2.90 m
519 Unidén para Varilla Ref. 3.00 | Cortinero Automatico 3.00 m
518 Polea Final Ref Embalada 3.10 { Cortinero Automatico 3.10 m
527 Corredera Nyldn Reforzada 3.20 | Cortinero Automatico 3.20 m
1401 { Varilla Rectangular 3.30 ] Cortinerc Automatico 3.30 m
1402 | Varilla Rec. a la medida 3.40 | Cortinero Automatico 3.40 m
1403 | Carros Nylon cuadrado 3.50 | Cortinero Automatico 3.50 m
1404 | Corredera Birrull 3.60 | Cortinero Automatico 3.60 m
1405 | Corredera tetrarrull 3.70 | Cortinero Automatico 3.70 m
1406 | Tapén paré varilla rec. 3.80 { Cortinero Automatico 3.80 m
1407 | Porta Polea Rectangular. 3.90| Cortinero Automatico 3.90 m
1408 | Unién para varilla Rec. 4.00 | Cortinero automatico 4.00 m
EXT Escuadra Varill Std

VAR.

CA.

1.00 | Cortinero Automatico 1.00 m

1.10 | Cortinero automatico 1.10 m

1.20 | Cortinero Automatico 1.20 m

1.30 | Cortinero Automatico 1.30 m'

1.40 | Cortinero Automatico 1.40 m

1.50 | Cortinero Automatico 1.50 m

1.60 | Cortinero Automatico 1.60 m

1.70 | Cortinero Automatico 1.70 m

1.80 | Cortinero Automatico 1.80 m

1.90{ Cortinero Automatico 1.90 m

2.00 | Cortinero Automatico 2.00 m
2.10| Cortinero Automatico 2.10 m
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2. EXPLOSIVO DE LOS ARTICULOS

Los articulos que esta empresa fabrica se encuentran compues
tos por varias partes, por &sto mismo, no podemos hablar de articulos en
su totalidad a nivel de produccibn, debido a ello fué necesario la elabo
racidn de un explosivo de todos y cada uno de los articulos.

La finalidad de este trabajo es identificar el nimero de par-
tes fundamentales de cada producto a fin de generar Ordenes concretas de
produccion.

La elaboracidn del explosivo se hizo de la siguiente forma:

- En Base al listado por catdlogo se tomo a cada uno de los -
articulos explotandolos en las partes que lo constituian.

- A cada una de estas partes se les asignd una clave especi-
fica.

- Esta clave nos proporciona informacion inédita de la parte,
indicando si es materia prima, parte o subensamble y la po-
sicion de éste con respecto del todo.

Tomemos como ejemplo al articulo 111, del explosivo con el -

fin de ser mas claros en su manejo.

Ndmero de Catalogo . . . . . . . . . 111

Nombre del Articulo . . . . . . . . . Porta Polea Std.

U ( Unidad de Venta) . . . . . . . . J ( Juego)
C(Cantidad ) . . .. . ... .. . 2 ( Dos partes consti-

tuyen el juego )
Hasta aqui se identifica el articulo 111 como el juego de -

portapolea estandard.
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Analicemos el primer nivel, es decir el primer explosivo del -

articulo, constituido por tres componentes.
Nimero de Catdlogo
Descripciodn
U ( Unidad )

C ( Cantidad )

Nimero de Catalogo .
Descripciodn
U ( Unidad )

C ( Cantidad )

Nimero de Catalogo .
Descripcion

U ( Unidad )

C ( Cantidad )

Como se puede apreciar, si deseamos

PA 111
Cuerpo Metalico
P ( Pieza )

1 ( Una pieza )

PB 111
Rodaja de Plastico
P { Pieza )

2 ( Dos piezas )

MP RE A
Remache Tubular 120 x 8.5
P ( Pieza )

2 ( Dos piezas )

producir 100 juegos del -

articulo 111, necesitamos fabricar 200 partes de las que constituyen el

juego; posteriormente con una consulta al primer nivel del explosivo, ve

remos que se requiere la fabricacion de 200 Cuerpos Metdlicos, de 400 =-

rodajas de plastico y por (ltimo el suministro de 400 remaches tubulares.

Como se menciond anteriormente, todas las partes se manejaran

con una clave especifica, precisamente a partir del primer nivel del ---

explosivo donde aparecen l1as columnas del namero de catdlogo. Puede con-

siderarse que para nuestro estudio, el nimero de catdlogn de los articu-

los se vera incrementado por las partes que constituyen a los mismos.
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Para la clasificacidon de las partes se formuld el siguiente

codigo:

CLAVE UTILIZADA SIGNIFICADO
MP Materia Prima
SB Subensamble
P Parte
PL Plastico
CL Colorante
LR L&mina en rollo
LL Lamina libre ( pedaceria )
AL Alambre
RE Remache
TE Tornillo de Estufa
TU Tuerca
CR Cold Rol1l

Macho

H Hembra
0J 0jillo
RB Rodamiento de Bola

Veamos ahora, algunos ejemplos que justifiquen el uso, del -
c6digo anterior:

a) Clave de la parte: PA SB A 135 ; Leyéndose asi: La parte
"A" del Subensamble "A", del articulo 135. Refiriéndonos al primer com-
ponente del primer ensamble del articulo 135, que es el cuerpo metalico
jzquierdo del Juego de Méns-la Std. No. 9. Podrd@ observarse aqui la con-
veniencia del uso de las claves.

b) Clave de la parte: MP RE A ; leyéndose asi: Materia Prima
remache " A ". Refiriéndonos a que esta parte pertenece al grupo de mate

rias primas, y es un remache de la categoria "A", con las medidas

120 x 8,5 m.m.




171

c) Clave de la parte: PC SB I SB A 157; Leyéndose asi; la -
parte "C" del subensamble "uno" del subensamble "A" , del articulo 157
E1 articulo 157 es el Tensor Grande embalado y la pieza :
PC SB I SB A 157, se 1lama corazdn hembra. Esto nos indica 1o siguien-
te; el articulo 157 en su primer explosidn presenta un Subensamble :
el SBA 157 ( Subensamble de Tortuga ), el cual a su vez cuenta con -
otro subensamble: el SBISBA 157 ( Rodaja Embalada de Tensor ); y el --
corazén hembra ( motivo del presente ejemplo), es 1a parte C de este -
segundo subensamble; por 1o que el corazdn hembra esta clasificado como

la parte PC SBI SBA 157.
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ExPLOSTI VDO D E L0 ART cutiLos HOJA No.
N° CAT.| DESCRIPCION [U JCINIVEL DESCRIPCION | U fC |NIVEL 2 DESCRIPCION NIVEL 3 DESCRIP.
N°® DE PARTEL. N°® DL PARTL, N® DE PARTLE.
101 Gancho pleg. [P | 1|MP-LR-16-185 Materia prima. {MP
standard. Ladmina negra
en rollo cal.
# 16 ancho
185 mm.
102 Gancho pleg. (P } 1{MP-LL-16 Materia prima [MP
al techo. Ldmina libre.
Calibre # 16.
103 Gancho W cor |P | 1|MP-PL Materia prima [K
tina bafo ny pléstico.
lon.
MP-CL Materia prima |K
colorante.
104 Gancho ple- P | 1jMP-LL-16 Materia prima |MP
gador extra Lémina 1ibre.
al techo. Calibre # 16.
105 | Gancho alfi- [P | 1{MP-AL-17 | Materia prima |MP
ler Std. Alambre # 17.
106 Gancho alfi- [P | 1{MP-AL-15 Materia prima |MP
ler reforza- Alambre § 15.
do.
107 Gancho bafo P | 1{MP-AL-13 Materia prima |MP
de metal. Alambre # 13.
108 Gancho bafio P 1 1jMP-PL Materia prima |K
novedad. plastico.
MP-CL Materia prima {K
colorante.
109 Varilla Std. (M Mp-1R-22-41 Materia prima (MP
1amina.
Negra en rollo
C. 22A. 41 mm.
110 Varilla Std. M MP-LR-22-41 Materia prima [MP
cortada por 1émina negra
DCH. en rollo.
Calibre # 22
ancho 41 mm,
111 Porta poleas [P ] 2{P-A-111 Cuerpo porta (P 1
Std. Juego. polea.
MP-RE-A Remache. P2
P-B-111 Rodaja de pl&sfP 2




EXPLOST VO D E L ART I CULOS HOJA Ho. 2
N° CAT.] OESCRIPCION CINIVEL 1 DESCRIPCION NIVEL 2 DESCRIPCION [ U | C {NIVEL 3 DESCRIPLU
N° DE PARTE N® DE PARTE N DE PARTE,
112 Poleas inter 1|MP-TEA Tornillo
medias.
P-A-112 Roldana
SB-112 Subensamble
P-A-SB-112 Esc. Polea Int{P |1
P-B-SB-112 Cor. Polea P11
p-C-SB-112 Rod. Met. Pol.jP |1
113 Poleas fina 1}MP-TE-A Tornillo
ies Std.
P-A-112 Rondana
SB-113 Subensamble
P-A-SB-113 Esc.Polea Fin.|P |1
P-B-SB-112 Cor.Polea P 1
P-C-SB-112 Rod. met. Poi.{P |1
114 Perillas ahu 1{MP-PL Materia prima
ladas Std. plastico.
U e e ]
115 Carros nylon 115B-M-115 Macho MP-0J 0jille p
Std. Juego.
PA-SBM-115 Cpo. Met. L
P-B-SBM-115 Cuad. Nylon. (P |2
SL-H-115 Hembra MP-0J 0jillo P2
P-A-SBH-115 Cpo. Met. P 1
P-B-SBM-115 Cuad. Nylon. [P |2
r-118 Correderas 1{MP-PL Materia prima 7]
Nylon Std. plastico.
| 120 | Correderas 1{MP-PL Materia prima T T ] -
exterior ny Plastico.
Ton Std.
121 Correderas 1| P-B-SB-M-115 Cuadro Nylon
2apata ny-
Ton Std.
MP-0J 0jillo
P-A-121 Lenglleta
122 Cinta plega
dora Std.
123 Cinta plasti
ficada.
124 Cinta persia

na metal.




EXPLDSIVD DE LDS ARTICULDOS HOJA N3
NIVEL 1 NIVEL 2 NIVEL 3
NY CAT. DESCRIPCION C| N° DE LA PARTE | DESCRIPCION U{C] N° DE LA PARTE DESCRIPCION U] C} N° DE LA PARTE| DESCRIP.} U
A28 Cinta persia-
na madera.
126 Cremallera 3| Art. de adqui-
completa. sicifn externa.
127 Cremallera 1| Art. de adqui-
sola. sicibn externa.
128 Cortinero 1] PA-138 Méns. Extens. | P |1
! extensible Derecha.
i chico. PB-138 Méns. Extens. | P |1
' Izquierda.
PA-128 Varilla Int. | P}
PB-128 varilla Ext. |{P{1
129 Cortinero 1| PA-138 Méns. Extens. | P {1
extensible Derecha.
mediano.
PB-138 Méns. Extens. [P |1
lzquierda.
PA-129 Varilla Int. | P11
PB-129 varilla Ext. |P |1
130 Cortinero 1] PA-138 Méns. Extens. | P |1
extensible Derecha.
grande. |
I PB-138 Méns. Extens. | P |1
Izquierda.
PA-130 Varilla Int. | P|1
| PB-130__ fvarilla Ext. |P|1
131 Cordon para ’
varilla Std.
133 Ménsula Std. 1| SBA-133 Méns. lz2q. S{1| PA-SBA-133 Cpo. Metdlico (P | 1
del # 3. PA-154 Desc. Méns.lz.{P | 1
MP-TE-A Tornillo PI1
MP-TU-A Tuerca P11
SBB-133 Méns. Der. S| 1] PA-SBA-133 Cpo. Met. P11
PB-154 Desc. Men. P{1
Derecha.
MP-TE-A Tornillo P11
MP-TU-A Tuerca P| 1
134 Ménsula Std. 1| SBA-134 Méns. lzq. S| 1} PA-SBA-134 Cpo.Metdlico |{P | 1
del ¢ 6. PA-154 Desc.Méns. 1z. (P} 1
MP-TE-A Tornillo Pl 1
MP-TU-A Tuerca Pl
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EXPLOSTIVD DE L0S ARTICULOS HOJA N°
NIVEL 1 NIVEL 2 NIVEL 3
N® CAT. DLSCRIPCION Ul C| N° DE PARTE DESCRIPCTON Ul €] N DE PARTE DESCRIPCION U | C| N DE PARTE DESCRIP. | U|C
SBB-134 Méns. Der, S| 1} PA-SBA-134 Cpo.Met. Pl 1
PB-154 Desc. Méns. P11
MP-TE-A Tornillo Pl 1
HP-TU-A Tuerca Pi1
135 Ménsula Std. | J| 1] SBA-135 Méns. lzq. S1 1§ PA-SBA-135 Cpo. Met&lico |P | 1
del # 9. PA-154 Desc. Méns. .1z )P | 1
MP-TE-A Tornillo |
MP-TU-A Tuerca P11
$88-135 Méns. Der. St 1} PA-SBA-135 Cpo.Met. Pi 1
PB-154 Desc. MénsPerip !l 1
MP-TE-A Tornillo P11
MP-TU-A Tuerca Pyl
136 Ménsula Std. | J | 11| SBAR-136 Méns. lzqg. S1 1| PA-SBA-136 Cpo.Met. l2q. |P | 1]
del # 12 PA-154 Desc. Méns.lz.|P | 1
MP-TE-A Tornillo |
MP-TU-A Tuerca P11
f SBB-136 Méns. Der. S| 1| PA-SBB-136 Cpo. Met. Der.{P | 1
PB-154 Desc. Méns, P11
Der.
MP-1E-A Tornillo Pil
o ] MP-TU-A Tuerca P11l
137 Ménsula Std. } J 1 11SBA-137 Méns. Izq. S| 1| PA-SBA-136 Cpo.Met.lzq. |P l;
del # 15 ] PA-SBA-137 Desc.Extralar |P |1
! , g0 izquierdo
MP-TE-A ! Tornillo P11
MP-TU-A ! Tuerca Pl
SBB-137 Méns. Der. Si 1] PA-SBB-136 « Cpo. Met. Der.|P |1
PA-SBB-137 I Desc. Ext. Pl1]
t largo Der. ,
MP-TE-A y Tornille P i1
_ L MP-TU-A Tuerca Pl
138 Ménsula para J | 1 jPA-138 Derecha P11
Cort. Ext. PB-138 lzquierda Pl I
139 Soporte Std. P | 1 |PA-139 Cpo. Met. Pl
§ 3. 146 Una plana Stq P11
MP-TE-A Tornillo Pl
MP-TU-A Tuerca Pl
i




E PLOSIVDO DE LOS ARTICULOS H0JA N°
NIVEL 1 NIVEL 2 NIVEL 3
HY CAT. DESCRIPCION N° DE PARTE BESCRIPCION Ul €| N" DE PARTE DESCRIPCION U} C|N" DE PARTE DESCRIP. | U
140 Soporte Std. PA-140 Cpo. Metal. P11
#6. 146 Una plana Stdj P | 1
MP-TE-A Tornillo Pl 1
MP-TU-A Tuerca Pl
141 Soporte Std. PA-141 Cpo. Met. Pl
£9, 146 Una plana Std} P | 1
MP-TE-A Tornillo Pl
MP-TU-A Tuerca P
142 Soporte Std. PA-142 Cpo. Met. |
i 12. 146 Una plana Stdf P | I
MP-TE-A Tornillo Pl
MP-TU-A Tuerca Pl
143 Soporte Std. PA-143 Cpo. Met. Pl
# 15. 146 Uria plana Stdf P | 1
MP-TE-A Tornillo P11
MP-tu-A Tuerca Pl 1
146 Ufa plana Std
149 Unidn Std.pa
ra varilla.
150 Descanso de SBA-150 Desc. Armado | S| 1| PA-SBA-I50 Oesc. lzq. Pl 1
tornille . 1zquierdo MP-TE-B Tornillo Pl 1
SBB-150 Desc. Armado | S| 1} PA-sbb-150 Oesc. Der. Pl 1
Derecho MP-1E-B Tornillo Pl
151 Descanso de PA-151 Desc. lzq. Pl
muro @ myro PB-151 Desc. Der. P11
152 Descanso es- PA-152 Desc. lzg. pl1 )
pecial de vi PB-152 Desc. Der. Pl
sillo.
154 Desc. Méns. PA-154 Desc. Méns.lz| P | 1
PB-154 Desc. Méns.De| P | 1
156 Tensor gran- SBA-156 Subensamble S| 1} PB-SBA-156 Rodaja Met. Pl
de sin emba- de la tortuga PA-SBA-156 Tortuga P12
lar. MP-RE-B Remache Pitl
SBB-156 Subensamble S| 1{ PA-SBB-156 Tubo tensor PI1
de cuerpo PB-SBB-156 Varilla P11
tensor
PC-SBB-156 Escuadra Pl 1
tensor.




HOJA N6

ExpPLOSTIVO DE L0S ARTICULOS
NIVEL 1 NIVEL 2 NIVEL 3
N° CAT. DESCRIPCION N° DE PARTE DESCRIPCION N° DE PARTE DESCRIPCION U | C{N° DE PARTE DESCRIP. § UJC
PD-SBB-156 Alambre en P11
forma de 8
PE-SBB-156 Resorte. Pl
MP-RE-C Remache Pl
MP-TE-A Torniltlo
MP-TU-A Tuerca
157 Tensor gran- SBA-157 Subensambie SB1-SBA-157 Rodaja Emb. S |1 |PA-SB1-SBA-157|Redaja Meti pll
de embalado de tortuga. tensor. pB-SB1-SBA-157 {Corazon PN
macho.
PC-SBI-SBA-157 [Coraz. hem.| Pl
MP-RB Balas. P19
PA-SBA-156 Tortuga P {2
MP-RE-B Remache P il
SBB-156 Subensamble PA-SBB-156 Tubo tensor P 1l
de cuerpo PB-SBB-156 Variila tensor{P |1
PC-58B-156 Escuadra tens|P |1
PD-5BB-156 Alambre en for{P |1
ma de 8.
PE-S3B-156 Resorte P11
MP-RE-C Remache P11
MP-TE-A Tornillo
MP-TU-A Tuerca
159 Taquete con Empaque Bolsa 10 y 10
torniilo.
ToU Taquete solo
de madera.
161 Tapén para SBA-161 Subensambie PA-SBA-161 Tapdn pidsticolP |1
varilla Std. tapén.
Jjuego. MP-TE-A Tornillo. P |1
PB-SBA-161 Leng"ueta P oIl
MP-TU-A Tuerca P il
PA-112 Roldana p




EXxXPLOSTI VO D E L 0 S ART I CULUDOS HOJA No. 7
[ INTVEL 1 NIVEL 2 NIVEL 3
N"CAT. | DESCRIPCIONIU |C IN"DE PARTE BESCRIPCION [U]C [ N"DE PARIE DESCRIPCION|U N°DL PARTL DLSCRIP,
162 Bastén de 1 |SBA-162 Cpo. de bas [S[1 | PAR-SBA-162 Tubo de bas]?P
0.75 m. tén. SBI-SBA-162 Subensamble|S PA-SBI-SBA- Punta Ma
de punta de 162 cho.
bastoén. PB-SBI-SBA- Punta -
162 hembra.
MP-BD-A Bandola P11
PA-162 Mango de basjP{l
ton.
163 Bastdn de 1 |SBA-163 Cpo. de bas-{S|1 [ PA-SBA-163 Jubo de basfP
1.00 m. tén. tén.

SBI-SBA-162 Subensamble|S PA-SB1-SBA- Punta -
de punta de 162 macho,
bastdn. PB-SB1-SBA- Punta -

162 hembra.
MP-BD-A Bandola Pl
PA-162 Mango de bas|Pil
tén,
164 Bastén de 1 |SBA-164 Cpo. de bas-[S|1 | PA-SBA-164 Tubo de basjP
1.25 m. tén tén.

SBI-SBA-162 Subensamble}$S PA-SBI-SBA- Punta -
de punta de 162 macho.
bastén. PB-SBI-SBA- Punta -

162 hembra.
MP-BD-A Bandala Pll
PR-162 Mango de basjPil
tén.
165 Baston de 1 | SBA-165 Cpo. de bas-|S|1 | PA-SBA-165 Tubo de bas|P
1.50 m, tén. ton,

SBI-SBA-162 Subensamble|$S PA-SBI-SBA- Punta -
de punta de 162 macho.
baston. PB-SBI-SBA- Punta -

162 hembra.
MP-BD-A Bandole Pl 1
PA-162 Mango de bas|P|1
tén,
—— — —_
166 Argolla de 1 | MP, PL Materia pri-{K
pldstico ma pldstico.
# 1.
167 Argolla de 1 | MP, PL Materia pri-|K
plastico ma plastico.
2.
168 Argolla de 1 | MP. PL Materia pri-iK
plgstico ma pldstico,
r 3.




EXPLOSIVO DE LOS ARTICULOS ~ HOJA N°8
NIVEL ] NIVEL 2 NIVEL 3
N°® CAT DESCRIPCION C | N° DE PARTE DESCRIPCION U N“VDLVQQEJE DESCRIPCION Ut C [N DL PARTE DESCRIP. {U
171 Extensiones| 11110 Varilla Std.j M
p/cortinero;
extensible.
501 Var.Ref.5m 1|MP-LR-2256 MAT.LAM.Ro- | MP
1o CAL, 22
ancho 56 mm.
502 Var.Ref.Cor| M |0 §
tada 1/2 m.
503 Porta Polea 1 [SBA-503 Porta Polea | § PA-SBA-503 Cpo. Metsli.jp| 1
Ref. Emb. doble Balero MP-RE-D Remache | P | 2
SB1-SBA-503 Rod. Emb. S12 | PA-SBI-SBA-{ Rodaja -|P
503 Met.Ref.
PB-SBI1-SBA-| Corazén ([P
503 Macho.
pPC-SB1-SBA-|{ Corazén [P
503 Hembra.
MP-RB-8 Bala gde P
SBB-503 Contra Bale | S PA-SBB-503 Lengueta Pl
ro.
MP-TE-A Tornillo. Pl
PA-112 Roldana. Pl 1
$B1-SBB-503 Subensamble | S| 1 | PA-SB1-58B-jEscuadra|P
503
MP-RE-E Remache [P
#SBI-SBA-157{ Rod.Met . (S
tensor.

SBI-SBA-157.

PVer en el Art.
el subensamble
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HOJA N°9

EXPLOSIVDO DE LOS ARTICULOS
NIVEL I NIVFL 2 NIVEL )
N°CAT. } DESCRIPCION} U N°DE PARTE DESCRIPCION{ U | C I N"DE PARTL DESCRIPCION jU | C [N°DE PARTE DESCRIP | U
504 Carro nylon{ ¢ SB-M-504 Macho S 11 [MP-0J 0jillo P12
PA-SBM-504 Cuerpo Met. Pl
macho.
PB-SBH-115 Cuadro nvion P12
SB-H-504 Hembra S |1 [MP-0J 0jillo P2
PA-SBH-504 Cpo. Met Hem. [P | 1
PR.SBM-115 Cuadro nylon pt2
{505 Corredera p P3-SBM-115 Cuadro nylon jP |1 ,
! Z/Nylon Ref. MP-0J 0jillo Pl
L PA-505 Lengileta Pl
506 Ménsula Ref. J SBA-506 Ménsula Izq. |S |1 |PA-SBA-133 Cuerpo Met. P
3. iPA-S]G Descanso de P
: Méns.lzq. Ref.
iMP-TE-A Tornillo P i1
MP.TU-A Tuerca P11
SBB-506 Ménsula Der. 1 {PA-SBA-133 Cuerpo Met. Pl
'PB.516 Descanso de P
Méns . Der.
Ref.
MP-TE-A Tornillo p
;MP-TU-A Tuerca P11
507 Ménsula Ref. J SBA-507 Ménsula Izq. 1 IPA-SBA-134 Cpo. Met, Pl
§6. PA-516 Desc. Mérs. P il
1zq. Ref.
MP-TE-A Tornillo P il
MP-TU-A Tuerca Pt
SBB.507 Ménsula Oer, |S |1 {PA-SBA-134 Cuerpo Met .Ref P | 1
PB-516 Desc. Méns.Der.}P {1
MP-TE-A Tornillo P11
MP-TU-A Tuerca P i1
508 Ménsula Ref. J SBA-508 Ménsula Izq. 1 |PA-SBA-135 Cpo. Met. Pl
£9. PA-516 Desc. Méns, P11
fzq. Ref.
MP-TE-A Tornillo P
MP.TU-A Tuerca Pl
SBB-508 Ménsula Der. 1 |PA-SBA-135 Cpo. Met. P il
PB-516 Oesc. Méns. Pl
Ref. Der.
MP.TE-A Tornillo P |1
MP-TU-A Tuerca Pyl
509 Ménsula Ref. J SBA-509 Ménsula lzg. 1 |PA-SBA-136 Cpo. Met. Izq. |P ] 1
£ 12. PA-516 Desc. Méns. Pl1
Ref. Izq.




EXPLOSIVO ne LOS ARTICULOS HOJA NIO
NIVEL 1 NIVEL 2 NIVEL 3
N°CAT. DESCRIPCION N°DE PARTE DESCRIPCION [U |C | N° DE PARTE DESCRIPCION U | C |N° DE PARTE DESCRIP. JU | C
MP-TE-A Tornillo P11
MP-TU-A Tuerca Pl
LBB-509 Ménsula Der. |S |1 | PA-SBB-136 Cpo. Met . Der, (P |1
PA-516 Desc. Méns, Pl
Ref. Der.
MP-TE-A Tornillo Pl1
“p-TU-A Tuerca PI
510 Soporte Ref. PA-139 Cuerpo Met. P |1
43, 515 Unia plana refiP |1
MP-TE-A Tornillo P 1
MP-TU-A Tuerca P11l
511 Soporte Ref. FA-140 Cuerpo Met. [P {1 |
‘6. 515 UAa plana ref|P |1 |
' MP-TE-A Tornillo P 1T
MP_TU-A Tuerca Pt ‘
512 Soporte Ref. PA-141 Cuerpo Met. P |1
§ 9. 515 Uka plana ref|P |1 .
MP-TE-A Tornillo LB
MP-TU-A Tuerca ;P i ’
513 Soporte ref. PA-142 Cuerpo Met, (P {1
§12. 515 Ufa plana ref,P | 1!
MP-TE-A Tornillo P11
MP-TU-A Tuerca P 1_2
514 |Porta polea <BA-514 Porta polea |S | 1 [ PA-SBA-503 “Cpo. Met. Pl 1
Nylon ref. Doble rodaja PA-SBA-514 | Rod. Nylon p| 2
| Mp-RE-D | Remache pl e
SB-8-514 Contra rodajaj S SB1-SBB-514 | Subensamble S 1 1 RPA-5B1-SBB-503 Escuadra] P| 1
PA-SBB-503 Lengueta Pl i MP-RE-E Remache | P{ 1
MP-TE-A Tornillo P 1[|{PA-SBI1-SBB-514 Rnd.Ny101 Pl1
PA-112 Roldana Pl 1 . .
515 URa plana ref.
518 Polea final $88-503 Contra balera S l
ref .enhalada. (Ver artfculd 503)
519 Unifn P/Vari-
11a ref.
527 Corredera ny-
Ton ref.
1801 | varilla rec- ¥O_LR-22-61 | Materia pri- | MP
tangular, ma l&mina ro




L L

rilla cuadrada

EXPLOSIVO DE LOS ARTICULOS HOJA N1
NIVEL 1 NIVEL 2 NIVEL 3
N" CAT. |DESCRIPCION M N" DL PARTL DESCRIPCION 1 M | C [ N" O PARTL IMSCRIPCION M CINT DL PARIE PESCRIP, MO
110 cal. 22,
ancho 61 mm, ‘
1402 |Varilla rectan| M MP-LR-22-61 | Materia prima| MP ]
gular. - 1&mina rollo
Cal, 22 ancho
61 mm,
SN U N — - pmed
T1403 Carro nylon J SB-M-1403 Macho, S !1 | PA-SB-M-1403 Cuerpo Met. Pl
cuadrado t PB-SB-M-1403 tje Nylon P12
PC-SB-M-1403 Ruedas P14
MP-RE-E Remache P2
MP-RE-F Remache P 2
PD-SB-M-1403 Brazo Pl
MP-TE-A Tornillo P |2
MP-TU-A Tuerca P12
SB-H-1403 Hembra Sl | PA-SB-M-1403 Cpo. Met, P
PB-SB-M-1403 Eje Nylon plz!
pPC-SB-M-1403 Ruedas p 4
MP-RE-E Remache pl2
MP-RE-F Remache P12
1404 Corredera p PA-1404 Cuerpo nylon | P i
Birrull. PC-SB-M-1403 Rueda P2
MP-RE-F * Remache Pil
1405 Corredera r PA-1405 Cuerpo Met. Pil
Tetrarrull, PC-SB-M-1403 | Ruedas pid4
MP-RE-F Remache pi2 i
i 4
1806  |Tapén P/Vari- | P SBA-1406 Tapbn pza. | S'1 PA-SBA-1406 Cpo. Met. P 1
112 juego. MP-TE-A Tornillo Pl
i MP-TU-A Tuerca P |1
[ . PA-112 Roldana Pl
1407 Porta polea J SBA-1407 Porta polea 1 | PA-SBA-1407 Cuerpo Met. P {1
rectangular, doble balero { PB-SBA-1407 Separador, P11
| MP-RE-G Remache P11l
SBI-SBA-157 Rodaja emb, S | 2 |{Ver artfculo 157)
tensor.
SBB-1407 Contra balerol S |1 1 PA-SBA-1407 Cuerpo Met. p
SBI-SBA-157 Rodaja emb. S { Ver articulo 157)
tensor.
MP-RE-B Remache Pl
PA-SBB-1407 Porta balero Pl1
1408 Unidn para va | P
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EXPLOSIVDO DE LOS ARTICULOS HOJA: N° 12

medidas,

Los articulos con clave C. A. ( Cortinero Armado ) de diferentes

estdn constituidos por lo siguiente:

Un juego de Porta Polea Std. ( Catdlogo 111 ).

Un Juego de Carro Nyldén Std. ( Catdlogo 115 ).

Diez correderas por metro ( Catalogo 118 ), solo pares de -
correderas, en el caso de que el nimero sea non
se toma el par inmediato inferior.

Varilla Std. ( Catdalogo 110 ) , 14 cm. menos de la medida del
Cortinero.

Corddn para Varilla Std. ( Catdlogo 131 ) , 2,5 metros mas del

doble de la medida del cortinero.

Con esta informacidon se exploto, el cortinero Armado ( C.A.) -

solo hasta su primer nivel, no siendo necesario explotar sus subensambles

puesto que ya han sido explotados ( Vease Catdlogos 111 y 115 ).

A continuaci6n se muestra el primer nivel de explosién de los -

mencionados articulos.
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EXPLOSIVO DE LOS ARTICULOS HOJA No. 13

MEDIDA DEL| PORTA POLEA | CARRO NYLON | CORREDERAS | VARILLA | CORDON(m)

CORTINERO | STD.CAT:111 | STD.CAT:115 | STD.CAT:118| STD(m) CAT: 131
1.00 1 1 10 0.86 4.50
1.10 1 1 10 0.96 4.70
1.20 1 1 12 1.06 4.90
1.30 1 1 12 1.16 5.10
1.40 1 1 14 1.26 5.30
1.50 1 1 14 1.36 5.50
1.60 1 1 16 1.46 5.70
1.70 1 1 16 1.56 5.90
1.80 1 1 18 1.66 6.10
1.90 1 1 18 1.76 6.30
2.00 1 1 20 1.86 6.50
2.10 1 1 20 1.96 6.70
2.20 1 1 22 2.06 6.90
2.30 1 1 22 2.16 7.10
2.40 1 1 24 2.26 7.30
2.50 1 1 24 2.36 7.50
2.60 1 1 26 2.46 7.70
2.70 1 1 26 2.56 7.90
2.80 1 1 28 2.66 8.10
2.90 1 1 28 2.76 8.30
3.00 1 1 30 2.86 8.50
3.10 1 1 30 2.96 8.70
3.20 1 1 32 3.06 8.90
3.30 1 1 32 3.16 9.10
3.40 1 1 34 3.26 9.30
3.50 1 1 34 3.36 9.50
3.60 1 1 36 3.46 9.70
3.70 1 1 36 3.56 9.90
3.80 1 1 38 3.66 10.10
3.90 1 1 38 3.76 10.30
4.00 1 1 40 3.86 10.50




3. IMPLOSIVO DE LOS ARTICULOS

En forma paralela al explosivo de los arti-
culos, se hizo necesario elaborar un implosivo de-
los mismos, que determinara la frecuencia de uso de
las partes y materiales empleados. Esta herramienta
nos proporcionard en forma rdpida y directa las can

tidades necesarias que el plan de produccidn requeri

-

ra.

La lectura de estas tablas se hace mds senci
11a que la del explosivo. Su presentacidon la consti
tuyen fundamentalmente dos relaciones: la del lado -
Izquierdo indicando el elemento que va a ser emplea-

do ; y la del lado derecho, indicando el articulo -

donde es requerido.
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IMPLOSIVO DE

LOS

ARTICULOS

HOJA No. 1

P~RTE UTILIZADA

ART. EN DONDE SE UTILIZA

C~TALOGO DE[ DESCRIPCION CATALOGO DESCRIPCION
L~ PARTE ARTICULO
MZLR16185 Lamina Rollo Cal. 101 Gancho Plegador Std.
16 ancho 185 mm.
MPLR22 41 Lamina Rollo Cai. 109 Varilla Std
22 ancho 41 nm. 110 Varilla Cortada
cada 1/2 metro.
MPLR22 56 Lamina Rollo Cal. 501 Varilla Ref 5.00 m
22 ancho 56 mm. 502 Varilla Cortada
cada 1/2 metrao.
MPLR22 61 Lamina Rollo Cal. 1401 Varilla Rectangular
22 ancho 61 mm. 1402 Varilla Rectangular
Cortada ¢/ 1/2 metro
MPLL 24 Lamina Libre Cal. 149 Unién para Varilia
24 Std.
MPLL16 Lamina Libre Cal. 102 Gancho Plegador al
16 Techo.
104 Gancho Plegador
Extra al Techo.
MPLL22 Lamina Libre Cal. 1408 Unién para Varilla
22 Rectangular
519 Unién para Varilla
Reforzada.
MPAL 17 Alambre Pul Cal. 17 105 Gancho Alfiler Std
MPAL 15 Alambre Pul Cal. 15 106 Gancho Alfiler Ref.




IV“MPLOSI VO D E LOS ARTICULGOGS HOJA No. 2
‘ PACIE UTILIZADA ART. EN DONDE SE UTILIZA
CATALOGO DE DESCRIPCION Uf C CATALOGO DESCRIPCION
[ LA PARTE ARTICULO
MP AL 13 Alambre Pul 13 107 Gancho Bano Me
tal
MP PL Plastico de 103 Gancho "W" Cor
Inyeccidn tina Bafio Ny18n
108 Gancho Bano No-
vedad.
114 Perillas Ahula
das
118 Correderas Ny-
16n  Std.
120 Correderas Ex-
terior Nylon
166 Argolla Plasti
co 1
167 Argolla Plasti
co 2
168 Argolla Plasti
co 3
527 Correderas Ny-
Lon Reforzadas
MP CL Colorante 103 Gancho "W" Cor
tina Nyldn
108 Gancho Bano No
vedad.
MP RE A Remache tipo A | P{ 4 111 Porta Polea -
Std.
Pll 4 DESDE Cortinero Auto
CA 1.00 | matico Armado
HASTA en todas las
CA. 4.00 medidas desde
1.00 metro has
ta 4.00 metros
MP RE B Remache tipo B P Tensor Grande S
Emb.
P Tensor Grande
Embalado.
P Porta Polea Cua
drada
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IMPLOSIVO DE LOS

ARTICULOS

HOJA No. 3

PARTE UTILIZADA

ART. EN DONDE SE UTILIZA

CATALOGO DESCRIPCION ulflc CATALOGO DESCRIPCION
DE PARTE ARTICULO
MP RE C Remache Tipo C P 1 156 Tensor grande s/emb.
P 1 157 Tensor Embalado
MP RE D Remache Tipo D P 2 503 Porta Polea Ref. Emb.
P I 2 514 Porta Polea Nylon Ref
MP RE E Remache tipo E P 1 503 Porta Polea Ref Emb.
P 1 514 Porta Polea Nyion Ref.
P 1 518 Polea Final Ref Emb.
P4 1403 Carro Nylon Cuadrado
MP RE F Remache tipo F Pl 4 1403 Carro Nyl6n Cuadrado
P 1 1404 Corredera Birrull
P 2 1405 Corredera Tetrarrull
MP RE G Remache tipo G P 1 1407 Porta Polea Cuadrada
MP RB Baias P 9 503 Porta Polea Ref Emb.
P 9 157 Tensor Embalado Std
P 9 518 Polea Final Ref Emb.
P {27 1407 Porta Polea cuadrada
MP RB B Bala Grande P 9 503 Porta Polea Ref Emb.
MP BD A Bandola P 1 162 Baston de 0.75 m
P 1 163 Bastén de 1.00 m
P 1 164 Bastdon de 1.25 m
P 1 165 Baston de 1.50 m
MP 0J 0jillo P 4 115 Carro Nylon Std.
P 4 DESDE Cortinero Automatico
CA1.00 armado en todas las
HASTA medidas desde 1.00 m
CA4.00 hasta 4.00 m
P 1 121 Correderas z/nylon Std
P14 504 Carros Nylon Ref
P 1 505 Corredera Z/Nyldn Ref
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IMPLOSIVO DE LOS ARTICULGOS HOJA No. 4
PARTE UTILIZADA ART. EN DONDE SE UTILIZA
CATALOGO DESCRIPCION CATALOGO DESCRIPCION
DE PARTE ARTICULO '
MP TE A Tornillo P 1 112 ‘ Polea Intermedia Std
P 1 113 Polea Final Std
Pl 2 133 Ménsula Std No. 3
: P 2 134  Ménsula Std No. 6
: Pl 2 135 i Ménsula Std No. 9
Pl 2 136 Ménsula Std No. 12
Pl 2 137 Ménsula Std No. 15
P 1 139 Soporte Std No. 3
bl 140 Soporte Std.No. 6
P 1 141 Soporte Std No. 9
P 1 142 Soporte Std No. 12
P 1 143 Soporte Std No. 15
P 1 156 Tensor grande s/emb.
P 1 157 Tensor grande emb.
Pl 2 161 Tapon para Varilla
Std.
P 1 503 Porta Polea Ref Emb
P 2 506 Ménsula Ref No. 3
p 2 507 Ménsula Ref No. 6
Pi 2 508 Ménsula Ref No. 9
Pl 2 509 Ménsula Ref No. 12
P 1 510 Soporte Ref No. 3
P 1 511 Soporte Ref No. 6
P 1 512 Soporte Ref No. 9
P 1 513 Soporte Ref No. 12
P 1 514 Porta Polea Refor-
zada Nylén.
P 1 518 Polea Final Ref Emb.
Pl 2 1403 Carro Nyi16n Cuadrado
Pl 2 1406 Tap6n para Varilla -
Cuadrada
MP TE B Tornillo B P 2 150 Descanso de Tornillo
Estandar
MP TU A Tuerca Pl 2 133 Ménsula Std No. 3
Pl 2 134 Ménsula Std No. 6
P 2 135 Ménsula Std No. 9
Pit 2 136 Ménsula Std No. 12
Pl 2 137 Ménsula Std No. 15
P 1 139 Soporte Std No. 3
P 1 140 Soporte Std No. 6
- O | 141 Soporte Std No. 9
p 1 142 Soporte Std No. 12
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IMPLOSIVO DE LOS ARTICULOS HOJANo. 5 —?
PARTE UTILIZADA ART. EN DONDE SE UTILIZA
CATALOGO DESCRIPCION U 1 C |} CATALOGO DESCRIPCION
Ot PARTE ARTICULO
Zont.. .
MP TU A Tuerca P 1 143 Soporte Std No. 15
P 1 156 Tensor Grande sin-
Embalar
P 1 157 Tensor grande Emba-
lado.
P 2 161 Tapon para Varilla
Std.
P 2 506 Ménsula Ref No. 3
P 2 507 Ménsula Ref No. 6
P 2 508 Ménsula Ref No. 9
Pl 2 509 Ménsula Ref No. 12
P 1 510 Soporte Ref No. 3
P 1 511 Soporte Ref No. 6
P 1 512 Soporte Ref No. 9
P 1 513 Soporte Ref No. 12
Pl 2 1403 Carro Nylon Cuadra-
do
p 2 1406 Tapon para Varilla
Rectangular,
122 Cinta Plegado-
ra = Articulo de Adquisi-
cion Externa.
123 Cinta Plastifi- = Articulo de Adquisi-
cada cidn externa.
124 Cinta persiana = Articulo de adquisi-
Metal cidn externa.
125 Cinta Persiana = Articulo de Adquisi-
Madera cidon externa.
126 Cremallera Com- = Articulo de Adquisi-
pleta cidén externa.
127 Cremallera Sola =

Articulo de Adquisi-
cidén externa.




IMPLOSIVO DE LOS

ARTICULOS

HOJA No. 6

PARTE UTILIZADA

ART. EN DONDE SE UTILIZA

CATALOGO CATALOGO
DE PARTE DESCRIPCION U ARTICUEO DESCRIPCION
131 Cordén para Va- = Articulo de Adquisi-
rilla Std. cidn externa.
m DESDE Cortinero Automatico
CA1.00 Armado desde 1.00 m.
HASTA hasta 4.00 metros.
CA 4.00
* Se utiliza 2.5 metros mas del
doble de 1a medida del cortinero.
159 Taquete c/ tor-
nillo = Articulo de Adquisi-
cidn externa.
160 Taquete Solo de = Articulo de Adquisi-
Madera cidon externa.

NOTA: Los articulos de Adquisicidén externa, solo se utilizan para su -
produccidn, a excepcidn del Corddn para

reventa, no dentro de la

Varilla Std.
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IMPLOSIVO DE L 0OS ARTICULOS HOJA No. 7
PARTE UTILIZADA ART. EN DONDE SE UTILIZA
CATALOGO | DESCRIPCION U C CATALOGO DESCRIPCION
DE PARTE ARTICULO
PA 111 Cuerpo Porta Poleal P | 2 111 Porta Polea Std.
P 2 DESDE Cortinero Armado
CA 1.00 en todas las medidas
F HASTA desde 1.00 m hasta
CA 4.00 4.00 metros.
P8 111 Rodaja de Plastico| P 4 111 Porta Polea Std.
P 4 DESDE Cortinerp Armado
l CA 1.00 en todas las medidas
HASTA desde 1.00 m. hasta
CA 4.00 4 .00 metros.
PA 112 Roldana P 1 112 Poleas Intermedias
P 1 113 Poleas Final Std
Pt 2 161 Tapon para Varilla
w Std.
P 1 503 Porta Polea Ref Emb.
P 1 514 Porta Polea Nyldn -
Reforzada
P 1 518 Polea Final Reforzada
Embalada.
PA SB 112 |Escuadra Polea P 1 112 Poleas Intermedias
Intermedia
PB SB 112 |Corazdn Polea P 1 112 Poleas Intermedias Std
P 1 113 Polea Final Std.
i
PC SB 112 |Rodaja Metalica Py h 112 Poleas Intermedias
P 1 113 Poleas Finales Std
PA SB 113 |Escuadra Polea P 1 113 Polea Final Std.
Final
PASBM 115 |Cuerpo Metalico P 1 115 Carro Nylon Std
P 1 DESDE Cortinero Automatico
CA 1.00 armado en todas las
HASTA Medidas desde 1.00
CA 4.00 hasta 4.00 metros.
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IMPLOSIVO DE LOS

RTTCULDS HOJA Ho. R

PARTE UTILIZADA ART. EN DONDE SE UTILIZA
CATALOGO DESCRIPCION U C CATALOGO DESCRIPCION
DE PARTE ARTICULO -
PB SBM 115 Cuadro Nyldn Std D 4 115 Carro Nyldn Std.
P i 4Q1 DESDE Cortinerc Automatico
|] CA 1.00 ! Armado en todas las
HASTA medidas desde 1.00
i CA 4.00 hasta 4.00 metros
P 1 121 Correderas Z/Hylon
| N ' _ :)‘td. . o
! 4 504 Carro Nylon Ref
P 1 505 i Corredera 72/ Hvitn -
Reforzada.
‘ |
PASBH115 Cuerpo Metalico | Pyl 115 | Carro Nyldn Std
PP 1 DESDE " Cortinero Automatico
| CA 1.00 a¢rmado en todas las
l HASTA medidas desde 1.00 m
i CA 4.00 Sasta 4.00 metros.
118 Corredera Nylén '
Std. p ’ 1 113 Correderas Nylén Std
? * DESDE Cortinero Automatico
I CA 1.00 armado en todas las
; ! HASTA medidas desde 1.00 m
o CA 4.00 hasts 4.00 metros
. _ - —_——
, *| Diez correderas por metro, solo
se permiten pares, en caso de -
. nimero non se ajusta al nimero
par inmediato anterior.
H
PA 121 Lenglieta ' p 121 Corredera Z/Ny15n Std
PA 128 Varilla Interior P 128 Cortinero Extensible
Chico.
PB 128 Varilla Exterior p 128 fortinero Extensible
Chico.
PA 129 Varilla Interior P 129 Cortinero Extensible

Mediano

N8
]
i

Wty v, BN . s N Y .,

rFE

AT o PP el

g
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‘ fo | . T UL DS -DJA No. 9
CATE 11 YLaT S DONDE SE UTILIZA
STALQGO CIACRIVCION i, C CATALOGQO ! DESCRIPCION
oE PAFEE o _ A ARTICULOQ
i
L1129 varilla Exterior P i1 129 ‘ Cortinero Extensible
: Mediano
L1339 Yarilla Interior P ! 130 Cortinero Extensible
‘ ! Grande
|
-8 13 Varilla Exterior p 130 Cortinero Extensible
Grande
l
i
PASBA 133  Cuerpo “etilico P } ? 133 Ménsula Std No. 3
P2 506 Ménsula Ref No. 3
l {
PASBA 134 | Cuerpo Metdlico . P 2 134 Ménsula Std No. 6
: b2 507 Ménsula Ref No. 6
| | |
PASBA 135 . Cuerpo Metdlico Py 2 135 | Ménsula Std No. 9
p 2 508 Ménsula Std No. 9
. , |
PASBA 136 : Cuerpo Metdlico | P | 1 136 | Ménsula Std. No. 12
t Izquierdo D 1 137 | Ménsula Std No. 15
' Pl t 509 Ménsula Ref No. 12
| h
PASBB 136 i Cuerpo Metalico | P | 1 136 Ménsula Std No. 12
P 1 137 Ménsula Std No. 15
p 1 509 Ménsula Ref No. 12
PASBA 137 Descanso Extra p 1 137 Ménsula Std No. 15
Largo Izquierdo
PASBB 137 Descanso Extra p 1 137 Ménsula Std No. 15
Largo Derecho h
PA 138 Ménsula Extensible| P 1 128 Cor. Ext. Chico
Derecha p il 1 " 129 Cor. Ext. Mediano
p 1 130 Cor. Ext. Grande
p 1 138 Ménsula para Cor-
tinero Extensible.
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IMPLOSIVO DE LOS ARTICULOS Hoja No. 10
PARTE UTILIZADA ART. EN DONDE SE UTILIZA
CATALOGO DESCRIPCION Uit C j| CATALOGO DESCRIPCION
DE PARTE ARTICULO
PB 138 Ménsula Extensible| P 1 128 Cor. Ext. Chico
Izquierda Pl 1 129 Cor. Ext. Mediano
P 1 130 Cor. Ext. Grande
Pl 1 138 ! Ménsula para Cor-
' tinero Extensible
i
PA 139 Cuerpo metadlico P 1 139 « Soporte Std No. 3
P 1 510 Soporte Ref No. 3
PA 140 Cuerpo Metdlico p 1 140 , Soporte Std No. 6
Pi 1 511 ; Soporte Ref No. 6
- . '
PA 141 Cuerpo Metalico P 1 141 , Soporte Std No. 9
P 1 512 t Soporte Ref No. 9
PA 142 Cuerpn Metalico p 1 142 Soporte Std No. 12
P 1 513 Soporte Ref No. 12
PA 143 Cuerpo Metalico Pl 143 Soporte Std No. 15
146 Ufias Planas Std p 1 139 Soporte Std No. 3
P 1 140 Soporte Std No. 6
P 1 141 Soporte Std No. 9
P 1 142 Soporte Std No. 12
P 1 143 Soporte Std No. 15
P 1 146 Unas Planas Std
PASBALI50 | Descanso Izquier P 1 150 Descanso de Tornillo
do
PASBB150 | Descanso Derecho p 1 150 Descanso de Tornillo
PAl151 Descanso Izq. p 1 151 Descanso de Muro a -
Muro
PB151 Descanso Derecho P 1 151 Descanso de Muro a
Muro. :
]
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IMPLOSIVDO DE LOS ARTICULOS Hoja No. 11
PARTE UTILIZADA ART. EN DONDE SE UTILIZA
CATALOGO DESCRIPCION ug ¢ CATALOGO DESCRIPCION
DE PARTE ARTICULO
PA 152 Descanso lzq. PL 1 152 Descanso Especial
de visillo
PB 152 Descanso Derecho P 1 152 Descanso especial
de visillo
PA 154 Descanso Ménsula p 1 133 Ménsula Std No. 3
Izquierdo P 1 134 Ménsula Std No. 6
p 1 135 Ménsula Std No. 9
P 1 136 Ménsula Std No. 12
P 1 154 Descanso de Ménsula
PB 154 Descanso Ménsula P 1 133 Ménsula Std No. 3
Derecha P 1 134 Ménsula Std No. 6
P 1 135 Ménsula Std No. 9
p 1 136 Ménsula Std No. 12
P 1 154 Descanso de Ménsula
PASBA156 Tortuga P 2 156 Tensor Grande s/emb-
p 2 157 Tensor Embalado
PBSBA156 Rodaja Metdlica p 1 156 Tensor Grande S/emb.
PASBB156 Tubo tensor P 1 156 Tensor Grande s/emb.
p 1 157 Tensor Embalado
PBSBB156 Varilla tensor P 1 156 Tensor grande s/emb.
P 1 157 Tensor Embalado
PCSBB156 Escuadra Tensor P 1 156 Tensor grande s/emb.
P 1 157 Tensor Embalado
PDSBB156 Alambre en forma p 1 156 Tensor Grande s/emb.
de ocho P 1 157 Tensor Embalado
PESBB156 Resorte P 1 156 Tensor grande s/emb.
P 1 157 Tensor Embalado.
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IMPLOSI VO D E LOS

ARTICULOS Hoja No. 12

PARTE UTILIZADA

ART. EN

DONDE SE UTILIZA

CATALOGO DESCRIPCION
DE PARTE
PASB1SBA157 | Rodaja Metalica P
de Tensor p
P
] P
j
PBSB1SBA157 Corazdn Macho P
P
t P
P
PCSB1SBA157 ! Corazén Hembra P
P
P
P
PASBA 161 Tapdn pléastico P
PBSBA 161 Lenglieta P
PASBA 162 ’Tubo de Baston P
|
PASB1SBA162 ;Punta Macho P
) p
f P
P
PBSB1SBA162 {Punta Hembra P
P
P
p
PA 162 Mango de Bastdn P
P
p
p

CATALOGO
ARTICULO

DESCRIPCION

GO b [T

L= b

et b

P s s —b

b bt a3 s

157
503

518
1407

157
503
518
1407

157
503
518
1407

161

161

162

162
163
164
165

162
163
164
165

162
163
164
165

Tensor Grande Embalado
Porta Polea Reforzada
Embalada.

Polea Final Ref Emb.
Porta Polea Cuadrada

Tensor Embalado

Porta Polea Ref Emb.
Porta Palea Ref Emb.
Porta Polea Cuadrada

Tensor Embalado

Porta Polea Ref Emb.
Polea Final Ref Emb
Porta Polea Cuadrada

Tapon para varilla
Std.

Tapdn para Varilla
Std.

Baston de 0.75 m.
Baston de 0.75 m
Baston de 1.00 m
Baston de 1.25 m
Baston de 1.50 m
Bastédn de 0.75 m
Bastén de 1.00 m
Baston de 1.25 m
Baston de 1.50 m
Baston de 0.75 m
Baston de 1.00 m
Bastén de 1.25 m
Baston de 1.50 m
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IMPLOSTVD D E L OS5 ARTTITCTULDTOS Hoja No. 13
PARTE UTILIZADA ART. EN DONDE SE UTILIZA
CATALOGO DESCRIPCION U C CATALOGO DESCRIPCION
LA PARTE ARTICULO
PASBA 163 | Tubo de Bastédn p 1 163 Baston de 1.00 m
PASBA 164 | Tubo de Baston P 1 164 Baston de 1.25 m
PASBA 165 | Tubo de Baston P 1 165 Baston de 1.50 m
110 Varilla Std mil 171 Extensidn para
Extensible
m * DESDE Cortinero Automatico
CA 1.00 armado en todas las
HASTA medidas desde 1.00
CA 4.00 hasta 4.00 metros
* Se utilizan 14 centimetros --
menos que la medida del corti-
nero.
PASBA 503 | Cuerpo Metalico P 1 503 Porta Polea Ref Emb.
P 1 514 Porta Polea Ref Nylon
PASBISBA Rodaja Metalica
503 Reforzada P 1 503 Porta Polea Ref Emb.
PBSB1SBA | Corazdn macho p 1 503 Porta Polea Ref Emb.
503
|
PCSB1SBA Corazén hembra P 1 503 Porta Polea Ref Emb.
503
PASBB 503 | Lengueta P 1 503 Porta Polea Ref Emb.
P 1 514 Porta Polea Ref Nylon
P 1 518 Polea Final Ref Emb.
PASB1SBR Escuadra P 1 503 Porta Polea Ref Emb
503 P 1 514 Porta Polea Ref Nylon
P 1 518 Polea Final Ref Emb.
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IMPLOSIVO DE

LOS

ARTICULOS

Hoja No. 14

PARTE UTILIZADA

JIART. EN DONDE SE UTILIZA

CATALOGO DESCRIPCION U | C || CATALOGO DESCRIPCION
DE PARTE ARTICULO
PASBM 504 | Cuerpo Metadlico P 1 504 Carro Nylon Ref.
PASBH 504 | Cuerpo Metalico P 1 504 Carro Nylion Ref.
PA 505 Lengueta P 1 505 Corredera Z/Nyl1on ref
PASBA514 Rodaja Nylon P 2 514 Porta Polea Ref Nylidn
PASB1SBB Rodaja Nylon P 1 514 Porta Polea Ref Nylon
514
515 Unas Planas Ref P 1 510 Soporte Ref No. 3
P 1 511 Soporte Ref No. 6
P 1 512 Soporte Ref No. 9
P 1 513 Soporte Ref No. 12
P 1 515 Ufias Planas Ref.
PA 516 Descanso de Mén P 1 506 Ménsula Ref No. 3
sula Izquierda P 1 507 Ménsula Ref No. 6
P 1 508 Ménsula Ref No. 9
P 1 509 Ménsula Ref No. 12
PB 516 Descansp de Mén P |1 506 Ménsula Ref No. 3
sula Derecha P11 507 Ménsula Ref No. 6
' P 1 508 Ménsula Ref No. 9
P 1 509 Ménsula Ref No. 12
PASBM1403| Cuerpo Metalico P 2 1403 Carro Nylidn Cuadrado
PBSBM1403 | Eje Nyldn P 4 1403 Carro Nylon Cuadrado
PCSBM1403 | Ruedas P 8 1403 Carro Nylon Cuadrado
P 2 1404 Corredera Birrull
P 4 1405 Corredera Tetrarull
PDSBM1403 | Brazo P 1 1403 Carro Nyldén Cuadrado




IMPLOSIVO DE LOS ARTICULOS Hoja No. 15
PARTE UTILIZADA ART. EN DONDE SE UTILIZA
CATALOGO DESCRIPCION CATALOGO DESCRIPCION
DE PARTE ARTICULO
PA 1404 Cuerpo Nylén 1404 Corredera Birrull
PA 1405 Cuerpo Metalico 1405 Corredera Tetrarull
PASBA1406 | Cuerpo Metdlico 1406 TapOn para Varilla

Rectangular
PASBA1407 | Cuerpo Metdlico 1407 Porta Polea Rectan-
gular.
PESBA1407 Separador 1407 Porta Polea Cuadrada
PASBB1407 | Porta Balero 1407 Porta Polea Rectan-

gular.
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4. TIEMPOS DE FABRICACION Y ENSAMBLE DE CADA UNO DE LOS
ARTICULOS

Este punto se integrd con l1os puntos 8 y 9 del 1istado de --

informaciodn.

5. INVENTARIO DE MATERIAS PRIMAS

Entendemos por inventario de materia prima la existencia de -
material que tiene la planta, para poder producir un articulo determi-
nado.

E1 conocimiento de este inventario nos proporciona informacién
cualitativa y cuantitativa de los suministros de 1a produccién, a fin de
poder realizar ésta; sin paros de produccién por faltantes.

Dentro de este inventario solo fuerdn cuantificadas las materias
primas que son utilizadas como componentes de productos. Este inventario
o fué transcrito integramente por su extensidn, debida a la gran varie-
dad de materias primas que se utilizan, y solo se concreto a anotar en
el resumen Base del Programa de Producci6n , en 1a columna de Existencias
la de aquellas materias primas que se necesitaba programar.

A cerca de la materia Prima que no es componente, sino que es
transformada ( Pintura, L&mina , etc ); el empresario asequrd el oportu

no surtimiento de la misma.

6. INVENTARIO DE MATERIAL EN PROCESO.




202

La importancia de conocerlo, radica en la determinacidon de la
cantidad de piezas por terminar y unidades a producir, para elaborar -
el plan maestro de produccion.

Al igual que en el Inventario de Materias Primas, solo se ano-
taron las existencias de Material en Proceso de los articulos que se ne

cesitaban programar.

7. INVENTARIO DE PRODUCTO TERMINADO.

Este tipo de inventario es importante porque en un momento --
determinado sabermos con qué contamos y con cudnto para satisfacer las -
necesidades del mercado.

A continuacidén se muestran los listados correspondientes:




INVENTARIO DE PRODUCTOS TERMINADOS.
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CATALOGO| EXISTENCIA CATALOGO | EXISTENCIA|{ CATALOGO | EXISTENCIA
101 0 161 0 CA 2.20 20
102 1,700 160-A 11,000 CA 2.30 20
103 0 162 0 CA 2.40 40
104 9,100 163 0 CA 2.50 40
105 326,400 164 0 CA 2.60 50
106 15,000 165 0 CA 2.70 20
107 0 166 9,000 CA 2.80 80
108 430 167 15,000 CA 2.90 30
109 0 168 8,000 CA 3.00 90
111 1,561 171 0 CA 3.10 20
112 0 501 100 CA 3.20 20
113 0 502 50 CA 3.30 40
115 0 503 0 CA 3.40 50
118 61,000 504 0 CA 3.50 20
121 0 505 0 CA 3.60 0
122 31,500 506 0 CA 3.70 0
123 34,000 507 0 CA 3.80 0
124 31,500 508 0 CA 3.90 0
125 300 509 0 CA 4.00 0
126 718 510 0
127 384 511 0
128 0 512 4
129 0 513 0
130 0 514 0
131 0 515 2,166
132 0 518 0
133 0 519 0
134 0 527 8,333
135 0 1401 42
136 0 1402 82
137 0 1403 2,000
138 0 1404 2,214
139 0 1406 6,470
140 0 1407 20
141 0 1408 40
142 0 ESC VAR 500
143 0 CA 1,00 40
146 10,750 CA 1.10 60
149 10,000 CA 1.20 70
150 2,119 CA 1.30 70
151 1,183 CA 1.40 90
152 800 CA 1.50 90
154 9,083 CA 1.860 90
156 0 CA 1.70 70
157 0 CA 1.80 80
158 1,787 CA 1.90 40
159 6,000 CA 2.00 80
160 63,000 CA 2.10 90
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4.- TIEMPOS ESTANDARES
8.- INVENTARIO DE MAQUINARIA Y EQUIPO
9.- SECUENCIA DE OPERACIONES

Se resumid esta informaci6n en una hoja de " Secuencia de --
Operaciones de las partes Manufacturadas ", que servird como herramien
ta del programa de produccion.

Primeramente, este documento nos proporciona la siguiente -
informacidn :

-Catalogo de la Parte o Subensamble fabricado.

-Nombre de la parte o Subensamble.

-Materia Prima utilizada en la parte 0 Partes constituyentes

del subensamble.

En segundo término conhtiene :

-Nimero Progresivo y Nombre de las operaciones realizadas a-
la materia prima utilizada 0 partes constitutivas, para la -
produccidn de la parte o subensamble descritos. Junto con es-
to nos sefiala ; el tiempo estandar de cada operacidn, 1a mdqui
na en donde se realiza, la herramienta utilizada y el Departa
mento en donde se efectlla la operacidn.

Con esto queda integrado el Inventario de Maquinaria y equipo,

que se menciono en el IV capitulo, con la secuencia de Operaciones y
el tiempo estandard de cada una de ellas.

A continuacion explicaremos mds ampliamente los puntos, 4,8,9

integrados en las hojas de " Secuencia de operaciones de las partes -

Manufacturadas".
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ESTUDIO DE TIEMPOS. Es una técnica de medicidn del trabajo -
empleada para registrar los tiempos y ritmos de trabajo, correspon-
dientes a los elementos de una tarea definida, efectuada en condi-

ciones determinadas, y para analizar los datos a fin de averiguar -
el tiempo requerido para efectuar la tarea segin una norma de ejecu
ccidn preestablecida.

Material fundamental: Un cronometro

!

Un tablero de Observaciones

Algunos Lapices

Formularios de estudio de tiempos

Sobre el formulario para reunir datos, podemos decir que --
existen tantos formularios posiblemente como empresas, pero lo impor
tante es tenerlos ya impresos para evitar omisiones en la captura de
informacion. Los formularios deben ser objetivos para la operacibn -
que se estd estudiando. Véase la forma de estudio de tiempos utiliza
da en este trabajo en hojas posteriores.

Seleccibn del trabajo y realizacion del estudio de tiempos. Dentro -

de todo estudio de tiempos es importante la seleccidn del trabajo a -
medir, para 1o cual hay que definir con anterioridad el método y al -
trabajador calificado para 1a operacifn que se quiere registrar.

Las etdpas de un estudio de tiempos son: ( 7 etédpas )

.OBTENER Y REGISTRAR TODA LA INFORMACION ACERCA DE LA TAREA DEL OPERA-
RIO. Esta informacidn estd contenida en la forma de estudio de tiem
pos, en 1a columna de tiempos observados.
2. REGISTRAR EL METODO Y DESCOMPONER LA OPERACION EN ELEMENTOS.
Por 1o breve de 1a operacidn no fué descompuesta en elementos.
3. MEDIR EL TIEMPO DE CADA ELEMENTO INVERTIDO POR EL OPERARIO.

Al no ser descompuesto en elementos 1a operacidn, se tomardn
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los tiempos por operacion, y a raiz de lo corto de las mismas
se hicieron ciclos de 10 operacidnes.

4. DETERMINAR EL RITMO DEL OPERARIO CON RESPECTO AL RITMO TIPO O -

NORMAL EN FORMA SIMULTANEA CON LA MEDICION DEL TIEMPO.

A esté punto se le denomina; valorizacidon; y aparece en la
columna marcada con la letra V , en la hoja de estudio de -
tiempos.

5. CONVERTIR LOS TIEMPOS OBSERVADOS EN TIEMPOS BASICOS O CONSISTENTES
Se realiza, mediante la ecuacion:
Tiempo Basico  Tiempo Promedio la Valorizacion

Observado de los tiempos y el
observados.

Sumatoria;Tiempo Observado

i romedio Observa = = :
Tiempo Promedio Obs do Numero de Observaciones.

6. DETERMINAR LOS SUPLEMENTOS.
Los suplementos pueden ser determinados en base a tablas de
métodos de trabajo y varian por regla general entre el 12 al
20 % del tiempo basico, segln la politica de la compafia.
En nuestro caso estos fuerdn determinados en un 15 % y apa-
recen en la columna marcada por suplementos.

7. DETERMINAR EL TIEMPO TIPO O ESTANDAR DE LA OPERACION.
Se determind con auxilio de la formila:
TIEMPO TIPO - Tiempo Basico + Suplementos.
Recordando 1os suplementos se encuentran registrados en la
columna del mismo nombre al igual que los tiempos Basicos, -
su suma es el tiempo tipo y se encuentra ubicado en el forma
to de estudio de tiempos.

NOTA: Debido a que el tiempo de las observaciones corresponde a ciclos

de 10 operaciones, el tiempo estdndar se dividio entre 10 para -
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obtener el tiempo estdndar de cada operacidon y para un mejor
manejo de las unidades se transformd a horas, ya que inicial

mente se tenia dado en centésimas de minuto.

Para una mejor visualizacidn de esta metodologia se utilizo
la parte 101, Gancho Plegador Std, como ejemplo; obteniéndose su tiem
po Estdndar ( Los tiempos estandar de los demds articulos fuerdn obte
nidos en forma similar, pero no fuerdn incluidos sus procedimientos)

A continuacidon aparece la hoja de estudio de tiempos:




TSTUDIO DE TIEMPOS — PARTE No. 101 DESCRIPCION: GANCHO PLEGADOR ESTANDAR oA o 1
IRATSTA: ALFONSO DELGADD FECHAT 11 DE OCTUBRE DE 1980 GBSERVACIONES: DEBID0 A LO CORTO
MATERIAL : LAMINAS EN ROLLO CALIBRE 16, DE 185 mm. DE LAS OPERACIONES
SE TOMARON CICLOS DE
DESCRIPCION DE | LECTURAS EN CENTESIMAS DE MINUTO 10
LAS OPERACIONES CICLOS DE 10 OPERACIONES PROME_ SUPLE- TIEMPO
TOTAL | DIO Vv BASICO| MENTOS | TIPO
1.CORTE 501 40| 40 | 40| 60| 50 | 40 401 40{40
401 391521401 301401401 40} 50140 851 42.52 10.8 34.01 5.02 39.12
2 .PUNZONADO 32| 28] 25| 39] 20| 31| 35| 36| 35(38
T30 T8 T T 26 00155 649 | 32.45 1.1 35.695] 5.35 | 41.04
3. PUNZONADO 300 39]36] 35( 28] 32! 39/ 35021
ST o0 T BT 52813631 30128 | 649 | 32.45[1.1 35.695| 5.35 | 41.04
4. DOBLADO 501 5215050 50 58] 60] 42| 70{50 )
ST Eo 0 T 681 50 740501 501 571601 1057 | 52.86]0.9 47.58 | 7.14 | 54.72
5 PULIDO 551 581531 58] 69 72| 451 58] 62155
FTt e Tea 62 5058 551551 €5(68 | 1182 | 59.10 | 0.85 50.24 | 7.54 | 57.78
6.PINTURA
- 109.80

v: VALORIZACION

80¢




209

Finalmente se hizo las conversiones por operacion y a horas -

quedando los tiempos estdndar por operacidon de la siguiente forma:

OPERACION
1. CORTE
2. PUNZONADO
3. PUNZONADO
4. DOBLADO
5. PULIDO
6. PINTURA

TIEMPO ESTANDAR

0.

o o o o O

* E1 tiempo estandar de pintura fue

00652

.000684
.000684
.000912
.000963
.001833 *

determinado en base a lotes de --

produccidn; por las caracteristicas propias del proceso.




INVENTARIO DE MAQUINARIA Y EQUIPO.

Esta informacidén tiene la finalidad de especificar
las maquinas y herramientas empleadas en cada una-
de las operaciones para la fabricacidn de cada --

articulo.

SECUENCIA DE OPERACION DE LOS ARTICULOS

Su utilidad es de vital importancia en la progra-
macién cronoldégica de las operaciones, por ende en

el plan maestro de produccién.




SEZUENCIA DE OPERACIONES DE LAS PARTES MANUFACTURADAS

NG CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

1C3 GANCHO PLEGADOR STD. MP-LR-16~185-MM

NG LOP. NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 CORTE .000652 | PRENSA P-5 TR-101-1 PRENSAS
2 PUNZONADO | .000684 | PRENSA P-1 TR-101-2 PRENSAS
3 PUNZONADO { .000684 | PRENSA P-1 TR-101-2 PRENSAS
4 DOBLADO .000912 | PRENSA D-1 TR-101-D PRENSAS
5 PULIDO .000863 | PULIDORA PULIDO

6 PINTURA .001833 PINTURA
NS . CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

152 GANCHO PLEGADOR AL TECHO MP-LL-16

HGLOP. NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 CORTE .000652 | PRENSA P-5 TR-102-1 PRENSAS
2 PUNZONADO | .000684 | PRENSA P-1 TR-101-2 PRENSAS
3 PUNZONADO | .000684 | PRENSA P-1 TR-101-2 PRENSAS
4 DOBLADO .000912 §PRENSA D-1 TR-102-D PRENSAS
5 PULIDO .000963 | PULIDORA PULIDO

6 PINTURA .001833 PINTURA
HO L CAT. NOMBRE MATERIAL

163 GAMCHO W CORTINA BARO NYLON (MP-PL);(MP-CL)

NO.OP. NOMERE TIEMPO [MAQUINA HERRAMIENTA

DEPTO.
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1 MEZCLA .0830 MANUAL MEZCLADdﬁAgﬁ PLASTICOS
2 INYECCION | .013694 | INY-11,12,13 M-103 PLASTICOS
3 REBABEADO } .001973 | MANUAL ALICATES RECORTADO
NG . CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL
104 ﬂGAﬁCHO PLEGADOR EXTRA AL TECHO MP-LL-16
NO.OP. NOMBRE TIEMPQ MAQU INA HERRAMIENTA DEPTO.
1 CORTE .000652 | PRENSA P-5 TR-103-1 PRENSAS
2 PUNZONADO { .000684 | PRENSA P-1 TR-101-2 PRENSAS
3 PUNZONADO | .000684 | PRENSA P-1 TR-101-2 PRENSAS
4 DOBLADO .000912 | PRENSA D-1 TR-103-D PRENSAS
5 PULIDO .000963 | PULIDORA PULIDO
6 PINTURA .001833 PINTURA
HNO.CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL
105 GANCHO ALFILER STD. MP-AL-17
NC.OP. NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.
1 CORTE Y .000297 | AFILADORA AFILADQ
AFILADO
2 DOBLADO .000326 | DOBLADORA D-7 TR-105-D DOBLADO
3 NIQUELADO | E.M. EXTRA-FAB
NO.CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERTAL
106 GANCHO ALFILER REFORZADO MP-AL-15
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NG .OP NOMBRE TIEMPO [ MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 CORTE Y .000297 | AFILADORA AFILADO
AFILADO

2 DOBLADO .000326 | DOBLADORA D-8 TR-106-D DOBLADO

3 NIQUELADO | E.M. EXTRA-FAB

NG.CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

1¢7 GANCHO BANO METAL MP-AL-13

NG.OP. NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 CORTE .000652 |DOBLADORA D-2 TR-107-1 PRENSAS

2 ACANALADO |} .000684 |PRENSA P-2 TR-107-2 PRENSAS
DE PUNTA

3 FORMADO .0013G3 |DOBLADORA D-3 DOBLADO

4 CERRADG .000652 | DOBLADORA D-4 DOBLADO

5 NIQUELADO |E.M. EXTRA-FAB

NC.CAT NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL - .

lus GANCHO BARO NOVEDAD (MP-PL) ;(MP-CL)

NC.OP. NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA BCPTO.

1 MEZCLA .083000 | MANUAL PLASTICO

2 INYECCION |].013694 | INY-11,12,13 M-108 PLASTICO

3 REBABEAD 1.001975 | MANUAL ALICATES RECORTADO

NCLCAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

1¢S5 VARILLA STD. TR. 5 MTS. MP-LR-22-41-MM
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NO.OP. NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 PERFILADO | .018890 | PERFILADORA PF1 PERFILADO

2 LAVADO .011560 | MANUAL LAVADO

3 PINTURA .005667 PINTURA

NO.CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

110 VARILLA STD. CORTADA POR MEDIDA | MP-LR-22-41-MM

NO.OP. NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 PERFILADO JVARI- PERFILADORA PF-1 PERFILADO
Y CORTE ABLE

2 LAVADO MANUAL LAVADO

3 PINTURA PINTURA

NC.CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

111 PORTA-POLEA STD. (PA-111);(PB-111);(MP-REA)

NO.OP. NOMBRE TIEMPO I MAQUINA HERRAMIENTA DEPTQC.

1 ENSAMBLE .003960 |MANUAL ENSAMBLE

2 REMACHADO |.001320 |RM-2 ENSAMBLE

NO.CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERTIAL

PA-111 CUERPQO PORTA-POLEA MP-LR-18-134-MM

NO.OP. NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 CORTE .000652 | PRENSA P-5 TR-PA111-1 PRENSAS

2 PERFORADO | .001303 } PRENSA P7P-2 TR-PA111-2 PRENSAS
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3 ESTAMPADO | .001303 | PRENSA P-2 TR-PA111-3 PRENSAS

4 DOBLADO .001140 | PRENSA P-3 TR-PA111-D PRENSAS

5 FORMADO .001955 | PRENSA P3P-4 TR-PA111-5 PRENSAS

6 PULIDO .000963 | PULIDORA PULIDO

7 PINTURA .001833 PINTURA
8 DESTAPADO | .002630 BROCA DE 1/8 SUB-ENS.
NO.CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

PB-111 RODAJA PLASTICO MP-PL

NO. OP.} NOMERE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 INYECCION [ .013694 | INY-11,12,13 MP-PB-111 PLASTICOS
2 RECORTADO | .001975 |R-2R-1 R-PB111 RECORTADO
NO.CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

112 PORTA-POLEA INTERMEDIA STD. (SB-112);(PA-112) ;(MP-TE-A)
NO.OP. INOMBRE TIEMPO |MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 ENSAMBLE .047520 {MANUAL ENSAMBLE
NO.CAT.] NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

PA-112 | ROLDANA MP-LL-18

NO.OP. | NOMBRE TIEMPO |MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 CORTE .000660 |PRENSA P-5 TR-PG-PA112 PRENSAS

2 NIQUELADO [E .M. EXTRA-FAB




NO.CAT.

NOMBRE DE LA PZA.

MATERIAL

SB-112 SUBENSAMBLE POLEA (PA-SB112) ;(PB-SB112);(PC-SB112
NO.OP. NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.
1 ENSAMBLE .047920| MANUAL ENSAMBLE
2 REMACHADQ | .001320| PM-2 ENSAMBLE
3 MACHUELADO] . 009958 | TORNO M-SB-112 TORNOS
NO . CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL
PA-SB112} ESCUADRA POLEA INTERMEDIA MP-1L-18
NO.QP. NOMERE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.
1 PERFORADO |.001303 | PRENSA P-7 TR-PG-PASB112 PRENSAS
Y CORTE
2 DOBLADO .001303 | PRENSA P-7 TR-PASB112-D PRENSAS
3 NIQUELADO |E.M. EXTRA-FAB
HC.CAT, NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL
PB-SB112| CORAZON POLEA MpP-CR-3/8
HO.OP. NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMTENTA npenTO.
1 TORNEADO .018255 | TORNO T-PB-SB112 TORNGS
2 LIMPIEZA .004573 | TORNO TORNOS
3 MIQUELADO |E.M. EXTRA-FAB
NO.CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL
PC-SB112] RODAJA METAL POLEA

MP-CR-1/2
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1 TORNEADO .018255 | TORNO TR-PC-SB112-1 TORNOS
2 LIMPIEZA .018255 | TORNO TORNOS
BARRENOS
3 NIQUELADO | E.M. EXTRA-FAB
NO.CAT.] NOMBRE DE LA PZA. MATERTAL
113 POLEA FINAL (SB-113);(PA-112);(MP-TEA)
NO.OP. } NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.
1 ENSAMBLE .047320 | MANUAL ENSAMBLE
NO.CAT.] NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL
SB8-113 | SUBENSAMBLE (PA-SB113);(PB-SB112);(PC-SB112
NO.OP. |NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.
1 ENSAMBLA- | .047320 | MANUAL ENSAMBLE
0o
2 REMACHADO | .001320 |RM-4 ENSAMBLE
3 MACHUELADO]} VARIA- | TORNO M-SB113 TORNOS
BLE
NO.CAT. | NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL
PA-SB113| ESCUADRA POLEA FINAL Mp-2L-18
NO.OP. |NOMBRE TIEMPO |MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.
1 PERFORADO | .001300 §PRENSA P-7 TR-PG-PASB113 PRENSAS

Yy CORTE
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2 DOBLADO .001300 | PRENSF P-7 TR-PASB113D PRENS AS

3 NIQUELADO | E.M. EXTRA-FAB
NO. CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

114 PERILLA AHULADA MP-PL

NO.OP. NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTOC.

1 INYECCION | .013710 | 11,12,13 M-114 PLASTICOS
2 REBABEADC | .001970 | MANUAL ALICATES RECORTADO
NO. CAT. NOMBRE DE LA PZ5, MATERIAL

115 CARRO NYLON STD. (SB-M115);(SB-H115)

NO.OP. NOMBRE TIEMPO |MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 EMPAQUE .003300 | MANUAL EMPAQUE
NO.CAT. NOMBRE CE LA PZA, MATERIAL

SB-M115 | MACHO CARPO NYLON STD. (PA-SB-M115) ; (PB-SB-M115); (MP-0J)
NO.OP. NOMBRE TIEMPO |MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

i ENSAMBLADOY .003960 MANUAL ENSAMBLE
2 REMACHADO § .001320 |RM-4 ENSAMBLE
HO.CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERTAL

PA-SBM115|CUERPO METAL MACHO MP-LR-18-85MM

H{0.0P. NOMBRE TIEMPO | MAOUINA HERRAMIENTA DEPTO.
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1 CORTE .000651 | PRENSA P5-P4 TR-PASB-M115-1 | PRENSAS

2 PERFORADD | .001303 | P7 P2-P3 TR-PASB-M115-2 | PRENSAS

3 DGBLADO .001889 | P7 P3-P4 TR-PASB-M115-D | PRENSAS

4 ESTAMPADO | .001303 { P7 P3-P2 TR-PASB-M115-4 | PRENSAS
REFUERZO

5 PULIDO .014084 { PULIDORA PULIDO

6 PINTURA .012500 | ESCURRIDOR PINTURA

7 DESTAPADO |.002640 | TALADRO BROCA 1/8 ENSAMBLE
BARRENQS

NO. CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

PB-SBM115] CUADRO NYLON MP-PL

NO.CP, NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 INYECCION }.013710 {11,12,I3 M-PB-SM-M115 PLASTICOS

2 RECORTADO {.001310 |R-1 R-2 R-PB-SM-M115 RECORTADO

NO.CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

SB-H115 | HEMBRA CARRC NYLON STD. (PA-SB-H115) ;(PB-SB-M115); (MP-0J

NO.OP. NOMBRE TIEMPO [MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 ENSAMBLE .003960 |MANUAL ENSAMBLE

2 REMACHADO {.002970 |RM-4 UNICA ENSAMBLE

NO.CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERT AL

118 CORREDERA NYLON STD. MP-PL
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NO.OP. NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 INYECCION {.001500 | 11,12,13 M-118 PLASTICOS

2 RECORTE .000361 } R-2 R-1 R-118 RECORTADO

NO.CAT. NOMBRE DE LA PZA, MATERTAL

PA-SBH115|CUERPO METAL HEMBRA MP-LR-18-125MM

NO.OP. NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 PERFORADO }.000684 | PRENSA P-1 TR-PG-PASBH115 | TROQUELADO)
Y CORTE

2 ESTAMPADO |.001303 | PRENSA P2-P3 TR-PA-SBH115-2 | TROQUELADO
REFUERZO

3 PULTDO .012166 | PULIDORA PULIDO

4 PINTURA .001833 PINTURA

5 DESTAPADO }.001980 | TALADRO BROCA 1/8 ENSAMBLE
BARRENQ

NO.CAT. NOMBRE DE LA PZA, MATERIAL

120 CORREDERA EXT. NYLON STD. MP-PL

NO.OP. | MOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 INYECCION [.013712 |11,12,13 M-120 PLAST1COS

2 REBABEADO |.001970 |MANUAL ALICATES RECORTADO

NO.CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

121 CORREDERA ZAPATA NYLON (PA-121);(PB-SB-M115);(MP-0J)
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NO.OP NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 ENSAMBLE .003960 } MANUAL ENSAMBLE
2 REMACHADO | .001320 | RM-3 UNICA ENSMABLE
NO.CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

PA-121 LENGUETA ESTANDAR MP-LR-22-33MM

NO.OP. NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 PERFORADO | .000554 | PRENSA P2 TR-PG-PA12] PRENSAS
2 DOBLADRO .000554 | PRENSA P2 TR-PG-PA12] PRENSAS
3 CORTE .000554 | PRENSA P2 TR-PG-PA121 PRENSAS
4 NIQUELADO | E.M. EXTRA FAB.
NO.CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

128 CORTINERO EXTENSIBLE CHICO (PA-128);(PB-128);(PA-138);(PB-13Bi
NO.OP. NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 ENSAMBLADO} .003960 | MANUAL ENSAMBLE
NO.CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

PA-128 VARTLLA INTERIOR CHICA MP-LR-26-33MM

NO.OP. NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 CORTE .000650 | PRENSA P1 TR-PA128-1 PRENSAS
2 PERFILADO | .002965 | PERFILADORA PF3 TR-PA128-2 PRENSAS
3 LAVADO .005780 | MANUAL LAVADO

4 PINTURA .001613 PINTURA
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5 DOBLADO .003828 { DOBLADORA D-9 TR-PA-128-D EMPAQUE
MO.CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

PB-128 VARILLA EXTERIOR CHICA MP-LR-26-39MM

NG.OP. NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 CORTE .000650 | PRENSA P-1 TR-PA-128-1 PRENSAS
2 PERFILADO | .002965 | PERFILADORA PF-4 | TR-PB-128-2 REENQAS. !
3 LAVADO .005780 | MANUAL LAVADO

4 PINTURA .001613 PINTURA
5 DOBLADO .003828 | DOBLADORA D-9 TR-PB-128-D ENSAMBLE
NO.CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

129 CORTINERO EXTENSIBLE MED. (PA-129);(PB-129);(PA-138);(PB-138)
NO.OP. NCMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 ENSAMBLADO .003960 | MANUAL ENSAMBLE
NO.CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

PA-129 VARILLA INTERIOR MEDIANA MP-{ R-26-33

NG.OP. NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 CORTE .000650 | PRENSA P-1 TR-PA-128-1 PRENSAS
2 PERFILADO | .003620 } PERF. PF-3 TR-PA-128-2 PRENSAS
3 LAVADO .005754 | MANUAL LAVADO

4 PINTURA .002149 PINTURA
5 DOBLADO .003828 | DOBLADORA D-9 TR-PA-128-D ENSAMBLE




NO.CAT.

NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL
PB-129 VARILLA EXT. MED. MP-LR-25-39MM
NC.OP. NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.
1 CORTE .000650] PRENSA P1 TR-PA-128-1 PRENSAS
2 PERFILADO | .003620| PERFI. PF-4 TR-PB~128-2 PRENSAS
3 LAVADO .005774 | MANUAL LAVADO
4 PINTURA .0021459 PINTURA
5 DOBLADO .003828 | DOBLADORA D-§ TR-PB-128-D ENSAMBLE
NO.CAT NOMBRE DE LA PZA. MATERTAL
120 CORTINERO EXTENSIBLE GDE. (PA-130);(PB-130);(PA-138);(PB-138
NO.OP. NOMBRE TIEMPO { MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.
1 ENSAMBLADO] .003960 | MANUAL ENSAMBLE
NO.CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERTAL
PA-130 VARILLA INTERIOR GDE. MP-LR-26-33MM
NO.OP. NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.
1 CORTE .000650 | PRENSA P-1 TR-PA-128-1 PRENSAS
2 PERFILADO 1.004282 | PERFILADORA PF-3 | TR-RA-128-2 PRENSAS °
3 LAVADO .005774 | MANUAL LAVADO
4 PINTURA .003233 PINTURA
5 DOBLADO .003828 | DOBLADORA D-S TR-PA-128-D ENSAMBLE
NO.CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

N




-

224

PB-130 VARILLA EXTERIOR GDE. MP-LR-26-39-MM

NO.OP. | NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 CORTE .000650{ PRENSA P-1 TR-P -128-1 PRENSAS

2 PERFILADO | .004282| PERFILADORA P-4 TR-PB-128-2 PRERSAS 7
3 LAVADO .005774 ] MANUAL LAVADO

4 PINTURA .003233 PINTURA

5 DOBLADO .003828 | DOBLADORA D-9 TR-PB-128-D ENSAMBLE
NO.CAT.| NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

133 MENSULA ESTANDAR No.3 (SB-A133);(SB-B133)

NO.OP. | NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 EMPAQUE .003300 | MANUAL EMPAQUE
NO.CAT. | NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

SB-A133| CP0O.1Z0Q.No.3 (PA-SB-A133);(PA-154); (MP-TEA);

(MP-TUA)

ND.OP. | NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 ENSAMBLADO }.005279 | MANUAL EMSAMBLE
NO.CAT. | NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

SB-B133} CPO. DERECHO No.3 (PA-SB-A133);(PB-154); (MP-TEA) ;

(MP-TUA)

NO.OP. NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 ENSAMBLE |.005299 | MANUAL ENSAMBLE
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NO.CAT. |NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

PA-SBA133|MENSULA STD. No. 3 MP-LL-18

NO.OP. | NOMBRE TIEMPO | MANUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 CORTE .000650 | PRENSA P-4 P-5 TR-133-1 PRENSAS

2 PERFORADO | .001303| PRENSA P-2 TR-133-2 PRENSAS

L4
3 ESTAMPADO | .001303 | PRESNA P-5 TR-133-ED PRENSAS
Y DOBLEZ

4 PULIDO .000960 | PULIDORA PULIDO

5 PINTADO .002500 PINTURA

NO.CAT. | NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

134 MENSULA STD. No. 6 (SB-A 134);(SB-B134)

NO.OP. | NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DERTO.

1 EMPACADO |.003300 | MANUAL EMPAQUE

NO.CAT. | NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

SB-A134 | CUERPO 1ZQ.No. 6 (PA-SB-A134);(PA-154);(MP-TEA);
(MP-TU )

NO.OP. | NOMBRE TIEMPO |MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 ENSAMBLADO| .005279 |MANUAL ENSAMBLE

NO.CAT. | NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

SB-B134 | CPO. METRICO DER. No. 6 (PA—SB—A134);(PB—154);(MP-TEA%;
(MP-TU




NOMBRE TIEMPO | MAOUINA HERRAMIENTA

1 ENSAMBLADO] .005279 | MANUAL

NO.CAT.| NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

PA-SBA134] MENSULA STD. No. 6 MP-LL-18

NO.OP. | NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 CORTE .000650 | PRENSA P-4 P-5 TR-134-1 PRENSAS

2 PERFORADO |.001303 | PRENSA P-2 TR-134-2 PRENSAS

3 ESTAMPADO {.001303 | PRENSA P-5 TR-134-ED PRENSAS

Y DOBLEZ

4 PULIDO .000961 | PULIDORA PULIDO

5 PINTADO .002500 |ESCURRIDOR PINTURA

NO.CAT. | NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

135 MENSULA STD. No. 9 (SB-A135) ; (SB-B135)

NO.OP. | NOMBRE TIEMPO IMAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 EMPACADO |.003300 |MANUAL EMPAQUE

NO.CAT. | MNOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

SB-A135 | CPO. METALICO IZN.No. 9 (PA-SB-A135);(PA-154) ; (MA-TEA) ;
(MP-TU )

NO.OP. | NOMBRE TIEMPO  [MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 ENSAMBLADO |. 005279 |MANUAL ENSAMBLE
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NO.CAT. | NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL
$SB-£135 | CPO. METALICO DER. No. 9 (PA-SB-A135);(PB-154); (MP-TEA);

(MP-TU )
NO.GP. |NOMBRE  |TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.
1 ENSAMBLADO| .005279 | MANUAL ENSAMBLE
NO.CAT. |NOMBRE DE LA PZA. MATERTAL
PA-S2A135|MENSULA STD. No. 9 MP-LL-18

i
NO.OP. |NOMBRE  |TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA = | DEPTO.
1 CORTE .000650 | PRENSA P-4 P-5  |TR-135-1 PRENSAS
2 PERFORADO |.001303 | PRENSA P-2 TR-135-2 PRENSAS
3 ESTAMPADD |.001303 | PRENSA P-5 TR-135-ED PRENSAS
Y DOBLEZ
4 PULIDO .001445 | PUL1DORA PULIDO
5 PINTAND  |.002150 ] ESCURRIDOR PINTURA
NO.CAT. | NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL
136 MENSULA STD. No. 12 (SB-A136) ; (SB-B136)
NO.OP. | NOMBRE  |TIEMPO |MAOUINA HERRAMIENTA DEPTO.
1 EMPACADO  |.003310 JMANUAL  |eveaque
NO.CAT. | NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL
SB-A136 | CPO. METALICO 1ZG.No. 12 (PA—SB-A—136);(PA-154);§MP-TEA§
MP-TU
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NO.OP. NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.
1 ENSAMBLADO}.005279 | MANUAL ENSAMBLE
NO.CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL
SB-B-136 | CPO. METALICO DERECHO No. 12 (PA-SB-B136) ; (PB-154) ; (MP-TEA) ;

(MP-TU )
NO.OP. NOMBRE TIEMPO | MADUINA HERRAMIENTA DEPTOQ.
1 ENSAMBLADO].005279 } MANUAL ENSAMBLE
NO.CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL
PA-SBA13€f MENSULA STD. No. 12 1Z0. MP-LL-18
NO.OP. NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.
1 CORTE .000650 | PRENSA P-4 P-5 TR-A136-1 PRENSAS
2 PERFORADO |.001335 | PRENSA P-2 TR-A136-2 PRENSAS
3 ESTAMPADO |.001303 | PRENSA P-5 TR-A136-ED PRENSAS
Y DOBLEZ

4 PULIDO .001445 Y PULIDORA PULIDO
5 PINTADO .002150 PINTURA
NO.CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL
PA-SBR136JMENSULA STD. No. 12 DER. MP-LL-18
NO.OP. NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.
1 CORTE .000650 | PRENSA P-4 P-5 TR-B136-1 PRENSAS
2 PERFORADO |.001335 | PRENSA P-2 TR-B36-2 PRENSAS
3 ESTAMPADO §.001303 | PRENSA P-5 TR-B136-ED PRENSAS
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Y DOBLEZ

4 PULIDO .001445 | PULIDORA PULIDO

5 PINTADO .002150 PINTURA

NO.CAT. | NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

137 MENSULA STD. No. 15 (SB-A137);)SB-B137)

0.pP. NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 EMPACADC |.003300 | MANUAL EMPAQUE

NG.CAT. | NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

SB-A137 | CPO. METALICO IZQ.No. 15 (PA-SBA136) ; {PA-SBA137) ; (MTEA);
(MPTU)

NO. OP. | NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 ENSMABLADO |. 005279 | MANUAL EMSAMBLE

NO.CAT. | NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

SBE-B137 | CPO. METALICO DER. No. 15 (PA-SBB136); (PA-SB-B137) ; (MP-TEA)
(MP-TU )

NO.OP. | NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 ENSAMBLADO |. 005279 | MANUAL ENSAMBLE

NO.CAT. |NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

PA-SBA137]DESCANSO EXTRA LARGO MP-LL-18
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NO.OP. NOMBRE TIEMPO § MAGUINA HERRAMIENTA DEPTO.
1 CORTE .000650 § PRENSA P-5 TR-PASB~A137 PRENSAS
2 PERFORADO | .001335 § PRENSA P-4 TR-PASB-A137-2 PRENSAS
3 ESTAMPADO | .001303 | PRENSA P-3 P-4 TR-PASB-A137 PRENSAS
4 DOBLEZ .001205 | PRENSA P-4 TR-PASB-A137-D | PRENSAS
5 PULIDO PULIDO
6 PINTURA PINTURA
NO.CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

PA-SBB137 JDESCANSO EXTRA LARGO MP-LL-18

NO.OP, NOMBRE TIEMPO | MAGUINA HERRAMIENTA DEPTO.
1 CORTE .000650 | PRENSA P-5 TR-PASB-A137 PRENSAS
2 PERFORADO | .001335 | PRENSA P-4 TR-PASB-A137-2 | PRENSAS
3 ESTAMPADO |.001303 | PRENSA P-3 P-4 TR-PASB-A137 PRENSAS
4 DOBLEZ .001205 | PRENSA P-4 TR-PASB-A137-D | PRENSAS
5 PULIDO .000961 | PULIDORA PULIDO
6 PINTURA .002500 PINTURA
NO.CAT NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

138 MENSULA ESTANDAR CORT. EXT. (PA-138) (PB-138)

NO.OP. NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.
1 EMPAGUE .003300 § MANUAL EMPAQUE
RO.CAT. NOMBRE DE LA P7A. MATERIAL




(PA-138)

MENSULA CORTIMNERO EXTENSIBLE

MP-LR-18-75MM

(PB-138)

NO.OP. NOMERE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

la PERFORADO |.001279 | PRENSA P-3 TR-PG-138 PRENSA

1b CORTE .001279 | PRENSA P-3 TR-PG-138 PRENSA
PERFIL

lc DOBLADO .001279

2 NIQUELADO {E.M. EXTRA-FAB

NO.CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

139 SOPORTE STD. Mo. 3 (PA-139);(146);(MP-TEA); (MP-TU)

NO.OP. NOMBRE TIEMPO MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 ENSAMBLE .005297 | MANUAL ENSAMBLE

NO.CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERTAL

PA-139 CPO.SOPORTE STD. No. 3 MP-LL-18

NO.OP. HNOMBRE TIEMPO MAOUINA HERRAMIENTA DEPTQ.

1 CORTE .000650 |PRENSAS P-5 P-4 TR-139-1 PRENSAS

2 PERFNRADO 1.001368 |PRENSA P-2 TR-139-2 PRENSAS

3 ESTAMPADO |.001303 |PRENSA P-5 TR-139-3 PRENSAS

4 DOBLADO .001205 |RP-P3-P4-P5 TR-139-D PRENSAS

5 PULIDO .000960 |PULIDNRA PULIDO

6 PINTADO .002500 PINTURA
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NO.CAT. | NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL
140 SOPORTE STD. No. 6 (PA-140);(146);(MP-TEA); (MP-TU)

—F

NO.OP. | NOMBRE TIEMPO JMAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.
1 ENSAMBLE | .005279 |MANUAL ENSAMBLE
NO.CA.T | NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL
PA-140 SOPORTE STD. No. 6 MP-LL-18
NO.OP. | NOMBRE TIEMPO  [MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.
1 CORTE .000650 [PR. P-5 P-4 TR-104-1 PRENSAS
2 PERFORADO | .001368 | PRENSA P-2 TR-104-2 PRENSAS
3 ESTAMPADO | .001303 |PRENSA P-5 TR-104-3 PRENSAS
4 DOBLADO .001205 |PR. P3,P4 . P5 TR-104-D PRENSAS
5 PULIDO .000961 | PULINORA PULIDO
6 PINTADO .001655 PINTURA
NO.CAT. | NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL ‘1
141 SOPORTE STD. No. 9 (PA-141);(146) ; (MP-TEA) ; (MP-TU)
NO.OP. | NOMBRE TIEMPO |MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.
1 ENSAMBLE 1.005279 [MANUAL ENSAMBLE
NO.CAT. | HOMBRE DE LA PZA. MATERTAL
PA-141 SOPORTE STD. Ho. 9 MP-LL-18
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NO.OP. | NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.
1 CORTE .00065 |PR. P-5 P-4 TR-141-1 PRENSAS
2 PERFORADO | .001303 | PRENSA P-2 TR-141-2 PRENSAS
3 ESTAMPADO | .001368 | PR. P-5 TR-141-3 PRENSAS
4 DOBLADO | .001270 | PR. P3,P4,P5 TR-141-D PRENSAS
5 PULIDO -001445 | pyp 1DORA PULIDO
6 PINTADO | .001666 | ESCURRIDOR PINTURA
NO.CAT. | NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL
142 SOPORTE STD. No. 12 (PA-142);(146) ;(MP-TEA) ; (MP-TU)
N0.OP. | NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.
1 ENSAMBLE |.005279 | MANUAL ENSAMBLE
NO.CAT. | NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL
PA-142 | SOPORTE STD. No. 12 qP-LL-IB
NO.OP. | NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.
1 CORTE .000716 { PR. P-5 P-4 TR-142-1 PRENSAS
2 PERFORADO {.001335 | PR. P-2 TR-142-2 PRENSAS
3 ESTAMPADO |.001368 | PR. P-5 TR-142-3 PRENSAS
4 DOBLADO  {.001270 | PR. P3,P4,P5 TR-142-D PRENSAS
5 PULIDO .001445 | PUL.IDORA PULIDO
6 PINTADO  |.001666 _ PINTURA
NO.CAT. | NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL
143 SOPORTE STD. No. 15 (PA-14B);(146) ; (MP-TEA) ; (MP-TU)
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NO.COP. NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 ENSAMBLE .005279 | MANUAL ENSAMBLE

NO.CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

PA-143 SOPORTE STD. No. 15 MP-LL-18

NO.OP. NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 CORTE .000650 | PR. P-4 P-5 TR-143-1 PRENSAS

2 PERFORADO {.001335 | PR. P-2 TR-143-2 PRENSAS

3 ESTAMPADO }.001368 | PR. P-5 TR-143-3 PRENSAS

4 DOBLADO .001270 { PR. P3, P4, P5 TR-143-D PRENSAS

5 PULIDO PULTDORA PULIDO

€ PINTURA PINTURA

NO.CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

145 UNA STD. PLANA MP-LR-18-75MM

NO.OP. NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 PERFORADC |.001303 | PRENSA pP-2 TR-PG-146 PRENSAS
Y CORTE

2 DOBLADO .000879 { PRENSA P-3 TR-146-D PRENSAS

3 PULIDO PULTDORA PULIDO

4 PINTADO PINTURA

NG. CAT.| NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

149 UNTON VARILLA STD. MPp-LL-22
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NO.OP. NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.
1 CORTE .000650 | PRENSA P-5 TR-149-1 PRENSAS
2 PERFORADO | .001270 | PRENSA P-5 TR-149-2 PRENSAS
3 DOBLADO .001335 | PRENSA P-5 P-2 TR-149-D PRENSAS
4 DOBLADQ .001238 | PRENSA P-5 P-2 TR-149-D2 PRENSAS
5 NIQUELADO EXTRA-FAB
NO.CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

150 DESCANSQO TORNILLO (SB-A150); (SB-B150)

NO.OP. NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.
1 EMPACADO .003300 | MANUAL EMPAQUE
NO.CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

SB-A150 | DESCANSO 12Q. (PA-SB-A150); (MP-TEB)

NO.OP. NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.
1 ENSAMBLE .005279 | MANUAL ENSAMBLE
NO.CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

PA-SBA150JDESCANSO TORNILLO 1ZQ. MP-LL-18

NO.OP. NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 CORTE .000650 | PRENSA P-5 TR-A150-1 PRENSAS
2 PERFORADQ |.001270 | PRENSA P-5 TR-A150-2 PRENSAS
3 ESTAMPADO |}.001335 | PRENSA P-5 TR-A150-3 PRENSAS
4 DOBLADO .001140 | PRENSA P-5 P-2 TR-A150-D PRENSAS
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5 PULIDO PULIDORA PULIDO
6 PINTADO PINTURA
NO.CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

PA-SBB150 DESCANSO TORNILLO DERECHO MP-LL-18

NO.QP. NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.
1 CORTE .000650 | PRENSA P-5 TR-B150-1 PRENSAS
2 PERFORADO | .0C1270 | PRENSA P-5 TR-B150-2 PRENSAS
3 ESTAMPADO | .001335 | PRENSA P-5 TR-B150-3 PRENSAS
4 DOBLADO .001140 | PRENSA P-5 P-2 TR-B150-D PRENSAS
5 PULIDO PULIDORA PULIDO
6 PINTADO PINTURA
NO.CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERTAL

151 DESCANSO MURO A MURO (PA151);(PB151)

NO.OP. NOMBRE TIEMPO |MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.
1 EMPACADO .003300 |MANUAL EMPAQUE
NO .CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERTAL

PA-151 CPO. METALICO 1ZQ. MP-LL-18

NO.OP. NOMBRE TIEMPO IMAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.
1 CORTE .000650 |PRENSA P-5 P-4 TR-PA1bG1-1 PRENSAS
2 PERFORADC |.001333 }PRENSA P-5 P-4 TR-PA151-2 PRENSAS
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3 ESTAMPADO | .001335 | PRENSA P-5 TR-B150-3 PRENSAS
4 DOBLADO .001140 | PRENSA P3,P5, P4 | TR-PA151-D PRENSAS
5 PULIDO PULIDORA PULIDO
6 PINTURA I - ] i _ PINTURA
NO. CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERTAL
PB-151 CPO. METALICO DERECHO MP-LL-18
NO.OP. NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.
1 CORTE .000684 | PRENSA P-4 P-5 TR-PB151-1 PRENSAS
2 PERFORADG | .001303 | PRENSA P-4 P-5 TR-PB151-2 PRENSAS
3 DOBLADO .001270 | PRENSA P-4 P-5 TR-PB151-D PRENSAS
4 DOBLADO .001140 | PRENSA P3, P5, P4 | TR-PB151-D2 PRENSAS
5 PULIDO PULTDOPA PULIDO
6 PINTADO PINTURA
NO.CAT. NOMBRE CE LA PZA. MATERIAL
152 DESCANSG ESPECIAL VISILLO (PA-152) ;(PB-152)
NO.OP. NOMBRE TIEMPD | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.
1 EMPACAGO .003300 | MANUAL EMPAQUE
NO.CAT. NOMBRE DE LA PZA, MATERIAL
PA-152 DESCANSC VISILLO IZ0. MP-LL-18
NO.OP. NOMBPE TIEMPO {MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.
1 CORTE .000716 | PRENSA P-4 P-5 TR-PA152-1 PRENSA
2 PEPFORADC |.001238 | PRENSA P-2 P-3 TR-PA152-2 PRENSA




238

3 DOBLADO .001303 | PRENSA P-2 P-3 TR-PA152-D PRENSA

4 PULIDO PUL IDORA PULIDO

5 PINTURA PINTURA
NO.CAT§ NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

PB-152 DESCANSO VISILLO DER. MP-LL-18

NO.OP NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 CORTE .000716 | PRENSA P-4 P-5 TR-PB-152-1 PRENSAS

2 PERFORADO | .001338 | PRENSA P-2 P-3 TR-PB-152-2 PRENSAS

3 DOBLADO .001303 | PRENSA P-2 P-3 TR-PB-152-D PRENSAS

4 PULIDO PUL TDORA PULIDO

5 PINTADO PINTURA

NO.CAT NOMBRE DE LA PZA. MATERTAL

154 DESCAMSO PARA MENSULA (PA-154);(PB-154)

NO.OP. NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 EMPACADO .003300 | MANUAL EMPAQUE

NO.CAT. | NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

PA-154 DESCANSO MENSULA 1ZQ. MP-LR-18-95MM

NO.OP. | NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 PERFORADO |.000650 | PRENSA P-5 6 4 TR-PG-PA154 PRENSAS

2 ESTAMPADO |.001303 | PRENSA P-5 P-4 TR-PG-PA154 PRENSAS

3 DOBLEZ .001205 | PRENSA -5 P-4 TR-PG-PA154 PRENSAS
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4 DOBLADO .001368 | PRENSA P-5 P-4 TR-PA154-D PRENSAS
5 PULIDO PUL IDORA PULIDO
6 | PINTURA PINTURA
NO .CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL
PB-154 DESCANSO MENSULA DER. MP-LR-18-95MM
NO.OP. NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.
1 PERFORADO |.000650 | PRENSA P-5 P-4 TR-PG-PA154 PRENSAS
2 ESTAMPADO [.001303 | PRENSA P-5 P-4 TR-PG-PA154 PRENSAS
3 DOBLEZ .001205 | PRENSA P-5 P-4 TR-PG-PA154 PRENSAS
4 DOBLADO .001368 | PRENSA P-5 P-4 TR-PG-PB-154 PRENSAS
5 PULIDO PULIDO PULIDO
6 PINTURA PINTURA
NO.CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL
156 TENSOR GDE. S/EMBALAR (SBA-156); (SBB-15€); (MP-TEA);
(MP-TE)
NO.GP. NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.
1 ENSAMBLE |.003910 | MANUAL ENSAMBLE
NO.CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL
SB-B156 | SUBENSAMBLE-CPO. (PA-SB-B156); (PB-SB-B156);

(PC-SB-B156);(P0-SB-B156);
(PE-SB-B156); (MP-REC)
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NO.CP. NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 ENSAMBLE .006600 | MANUAL ENSAMBLE

NO . CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

PA-SBEB156 |TUBO TENSOR MP-TM-15.8MM 3/8 CALZO

NO.OP. NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 CORTE .001305 | SIERRA PRENSAS

2 PERFORADQ |.000978 | TALADRO PRENSAS

3 APLANADQ .001303 | PRENSA P-7 TR-PA-SB-B156 PRENSAS
DE PTA.

4 LIMPIEZA MARUAL LAVADO

5 PINTADO PINTURA

NO.CAT. NOMBRE DE LA PZA. ‘MATERIAL

PE-SBB156 |[VARILLA TENSOR MP-AR-AL 1/4

NO.OP. NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 EXTRUIDO .000978 | EXTRUSCRA DOBLADO

2 CORTE .000978 | SIERRA DOBLADO

3 PERFORADO {.000978 | PRENSA P-7 TR-PB-5B-B156 DOBLADO

4 MUESCADOQ .001042 | PRENSA P-7 TR-PB-SB-156B-M | DOBLADO

NO.CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERTAL

PC-5BB156JESCUADRA TENSOR MP-S 3/4-1/8

NO.OP, NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.
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1 CORTE .001303 | PRENSA P-4 P-5 TR-PC-SB-B156 PRENSAS

2 PERFORADO |.001205} PRENSA P-4 P-5 TR-PC-SB-B156 PRENSAS

3 DOBLADO .001303 | PRENSA P-4 P-5 TR-PC-SB-B156 PRENSAS

4 PULIDO PUL IDORA PULIDO

5 PINTADO PINTURA

NO.Z-T. |NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

PD-32B156 |OCHO' S MP-AL-13

NO.ZP. | NOMERE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 CORTE .000650 | PRENSA P-2 TR-PA- SB-B156 PRENSAS

2 DOBLADO .001303 | DOBLADORA D-6 MANUAL DOBLADO

3 DOBLADO .001303 | DOBLADORA D-6 MANUAL DOBLADO

4 NIQUELADO

NO.CAT. {NOMBRE DE LA PZA. MATERTAL

PC-SBB156 |RESORTE MP-AL-E-18

NO.OP. | NOMBRE TIEMPO |MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 CORTE .000978 |RECORTADORA UNICA DOBLADO

2 ENRROLLADO |.001955 ! TORSION RESORTE UNICA DOBLADO
EN HUSILLO

3 TEMPLADO

NC.CAT. |NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

SB1-SBA154RODAJA EMBALADA TENSOR (PA-SB1-SB-A157);(PB-SB1-SB-A157)

(PC-SB1-SB-A157); (MP-RB)
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NO.GP. | NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 ENSAMBLE  |.002309 | MANUAL ENSAMBLE
2 MARTILLADO |. 000990 | MANUAL MARTILLO ENSAMBLE
NO.ZAT. | NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

PAZZ1SBA RODAJA METALICA MP-CR-11/16

157

NO.ZP. | NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 TORNEADO  |.016620 | TORNO R-PA-SBISBA157 | TORNOS

2 NIQUELADO | EXTRA-FAB
NG.CAT | NOMBRE CE LA PZA. MATERIAL

PES21SBA  CORAZON MACH MP-CR-3/8

157

NC.OP. | NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMTENTA DEPTO.

1 TORNEADO  |.016620 | TORNG R-PB-SB1SBA157 | TORNOS

2 NIQUELADO EXTRA-FAB
NO.CAT. [NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

PC-SB1SBA|CORAZON HEMBRA MP-CR-3/8

157

NO.OP. | NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 TORNEADO  |.029940 | TORNO R-PC-SB1SBA157 | TORNOS

z NIQUELADO |E.M. EXTRA-FAB
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NO.CAT.

NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL
PASBA156] TORTUGAS MP-LL-26
NO .OP. NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.
1 CORTE PRENSAS P-4 P-5 TR-TNR-1 PRENSAS
2 PERFORADOF PRENSAS P-4 P-5 TR-TOR PRENSAS
3 ESTAMPADO PRENSA P-7 PRENSAS
4 NIQUELADO EXTRA-FAB
NO . CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL
166 ARGOLLA PLASTICO No. 1 MP-PL
NO.QP. NOMBRE TIEMPO ] MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.
1 INYECCIO .001378} 11,12,13 M-166 PLASTICOS
2 REBABEAD .001976 | MANUAL ALICATES RECORTADO
NO.CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL
167 ARGOLLA PLASTICO No. 2 Mp-PL
NO.OP. NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.
1 INYECCIONy .001378 | 11,12,I3 M-167 PLASTICOS
2 REBABEADO} .001976 | MANUAL AL ICATES RECORTADO
NO.CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL
168 ARGOLLA PLASTICO No. 3 MP~PL
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NO. CAT.| NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL
PASBA162|  TUBO DE BASTON MP-TB-1/8-20
NO. OP. |NOMBRE | TIEMPO MAQUINA HERRAMIENTA | DEPTO.
1 CORTE 001627 | MANUAL SEGUETA PRENSAS
2 LIMPIEZA | .005416 | MANUAL TINA LIMPIEZA
3 PINTADO | .00988 CASETA PISTOLA PINTURA
NO. CAT | NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL
171 EXTENSION PARA EXTENSIBLE 110-1.00
NO. OP. |NOMBRE  |TIEMPO MAQUINA HERRAMIENTA | DEPTO.
1 DEFORMADO| .00423 MANUAL ROLADORA PRENSAS
2 LIMPIEZA |.00572 {ANUAL TINA LIMPIEZA
3 PINTADO |.0909 CASETA PISTOLA PINTURA
NO. CAT NOMBRE DE LA PZA. MATERTAL
PASBAS5 14 RODAJA NYLON MP-PL
NO. OP  INOMBRE  |TIEMPO MAQUINA HERRAMIENTA | DEPTO.
1 INYECCION| .00683 11,12,13 | MPB-SM-M514 | PLASTICOS
2 RECORTADO|.001138 R-2 RPBSM -M 514| RECORTADO.
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NO .o+ NOMBRE TIEMPO | MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 INYECCION ].001378 | I1,12,13 M-168 PLASTICOYH
2 REBABEADO {.001976 | MANUAL ALICATES RECORTADW
MO.CAT. NOMBRE DE LA PZA. MATERIAL

SB-8150 | DESCANSO DERECHO (PA-SB-B150) (MP-TEB)

NO.OP. HOMBRE TIEMPO |MAQUINA HERRAMIENTA DEPTO.

1 ENSAMBLE .N05279 | MANUAL ENSAMBLE
NOTA: En el nombre de los departamentos, de esta secuencia de operaciones

fuerdén utilizados los nombres, a) PRENSAS y DOBLADO , b) PULIDO y -
LAVADO, c) ENSAMBLE y EMPAQUE. para una concordancia con
utilizados a traves de todos los capitulos anteriores, deberd enten-
derse los departamentos anteriores como ; a) PROCESOS MECANICOS, TRO-
QUELADOS Y PERFILADOS, b) LIMPIEZA, c) ENSAMBLE FINAL Y EMPAQUE, res-
pectivamente.

1os nombres
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10. INFORMACION HISTORICA DE VENTAS.

Es el material primordial en la elaboracion del - -
prondstico de ventas. Los datos se tomaron del numero de articulos ven
didos durante los meses de abril, mayo, junio, julio, agosto y septiem

bre de 1980.
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INFORMACION HISTORICA DE LAS VENTAS DE LA EMPRESA DURANTE LOS MESES

DE ABRIL, MAYO, JUNIO, JULIO, AGOSTO, SEPT. 1980

CLAVE

PRODUCTO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOS SEPT.
101 21,150 22,750 35,900 77,000 60,250 47,600
102 -— 75 500 -- -- 500
103 130 -——- -—- -—- 50 -—-
104 -—- --- -——- 500
105 197,850 77,500 155,000 87,500 117,100 |91,500
106 17,500 -—- 41,000 77,500 5,500 |40,000
107 3,000 5,150 3,200 600 6,315 4,800
108 290 25 600 .- 120 60
109 559 1,015 680 646 1,100 1,380
111 760 2,220 780 1,295 1,986 1,430
112 50 80 100 25 180 230
113 445 1,350 450 1,535 257 610
115 847 1,870 710 1,450 1,936 2,910
118 6,500 5,000 10,000 10,000 22,750
121 9,500 16,250 19,500 19,000 19,750 7,000
122 4,020 850 1,380 1,800 300 5,060
123 1,700 100 700 3,150 1,800 20, 300
124 780 780 240 1,020 2,460 1,940
125 --- —— ---
126 50 50 --- ---
127 60 - -—- -——- 65 30
128 975 997 1,150 1,191 1,862 1,760
129 1,035 830 1,350 1,555 1,627 2,420
130 1,075 935 1,250 1,335 2,180 2,970
131 11 11 2 14 11 13
132 17 --- -——— 39 -
133 1,280 1,605 440 665 1,445 535
134 3,058 1,920 2,550 1,370 2,250 2,770
135 1,520 1,315 1,560 626 990 1,560
136 470 330 1,400 290 640 740

Lt137 174 50 150 /0 265 125
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INFORMACION HISTORICA DE VENTAS ( 1980 ) Hoga 2

gkggECTO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT.
138 -—- -— -——- 1,120 1,150 400
139 524 625 210 545 1,265 330
140 1,489 880 1,280 1,510 1,460 1,730
141 638 360 638 955 896 875
142 162 255 860 162 530 750
143 51 80 -——- 68 115 45
146 12,640 6,090 20,880 2,563 13,463 10,275
149 952 672 700 485 887 1,817
150 30 170 1,020 50 300 525
151 290 210 995 175 395 470
152 315 360 90 450 260 350
154 50 -—— 120

156 -—- 12 -— -—- 60 ---
157 -—— - --- 10 --- 100
158 -— -—- - 100 -— ———
159 1.055 815 4,300 625 8,530 1,175
160 160 3,125 27,100 625 77 65
161 -— -—- - - -—— -~
161-A -—-- -— -——— -—-- 1,000 -—
162 - -—- --- --- 25
163 4

164 --- -—- -—- -—- --- ---
165 --- -—- --- --- --- -—
166 1,250 -—- --- -——— --- .-
167 -— 1,250 --- 600 -—

168 500 --- -—- - 625
171 15 -—-
501 17 80 90 27 150 76
502 27 --- -— -—- --- -
503 66 100 200 130 16 160
504 50 400 222 16 230 1,750
505 5,000 2,000 50 5,250 8,000 4,250
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INFORMACION HISTORICA DE VENTAS ( 1980) HOJA 3
CLAVE

PRODUCTO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT.
506 10

507 70 70 --- 30 25 10
508 15 100 100 - --- 10
509 10 15 -- 50 --- —
510 10 30 25 -—- ---
511 10 10 - 30 25 10
512 --- --- 100 50 --- 30
513 10 - --- 100 --- -
514 40 10 - 30 - 50
515 630 950 625 400 600 350
518 --- 300 116 _— - 50
519 23 -—- --- 30 --- 25
527 --- - - - - _—
1401 18 5

1402 20 171 _— —- -

1403 20 10 - - -— ---
1404 375 -—- ——- - - -
1406 10 --- --- -—- -—- ---
1407 30 6

1408 12 --- 100 -

EXT. VAR. --- --- 100 - - ---
CA 1.00 133 228 542 160 253 158
CA 1.10 75 120 92 55 126 207
CA 1.20 179 272 541 202 297 175
CA 1.30 90 137 145 76 118 115
CA 1.40 144 152 405 301 246 173
CA 1.50 230 471 636 525 196 184
CA 1.60 196 274 374 210 273 203
CA 1.70 165 303 467 496 150 125
CA 1.80 251 283 516 466 304 220
CA 1.90 136 230 203 203 110 121
CA 2.00 303 493 553 529 345 133
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(1980) INFORMACION  HISTORICA DE  VENTAS HOJA &
CLAVE
PRODUCTO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT.
CA. 2.10 199 256 147 184 159 127
CA. 2.20 207 323 402 449 288 171
CA. 2.30 133 154 113 93 131 108
CA. 2.40 155 207 228 183 228 101
CA. 2.50 280 326 386 301 378 126
CA. 2.60 128 120 97 56 155 83
CA. 2.70 11 125 185 136 76 81
CA. 2.80 144 182 193 174 196 74
CA. 2.90 75 70 85 40 92 36
CA. 3.00 209 278 210 203 242 110
CA. 3.10 10 105 25 10 75 21
CA. 3.20 126 90 82 160 133 36
CA. 3.30 21 25 35 18 16 11
CA. 3.40 25 51 70 90 76 6
CA. 3.50 112 115 103 143 118 ---
CA. 3.60 11 40 100 1 50 -
CA. 3.70 10 20 55 70 10 -—-
CA. 3.80 75 50 65 110 50 5
CA. 3.90 17 20 10 - 20 5
CA. 4.00 68 76 155 104 111 26
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11. PRONOSTICO DE  VENTAS

Una vez obtenida la informacion de ventas, se pas6 a pronos-

ticar las ventas del mes de Diciembre de 1980, a fin de elaborar el plan

de produccidon de Noviembre de 1980, el procedimiento empleado fué el de-
regresidn lineal. E1 cual ajusta los datos histéricos a una ecuacion 1li-
neal, en la que las ventas de cada mes representan a la variable dependien
te (y) v los meses a la variable independiente (x)

Como ejemplo del procedimiento mostramos los calculos efectua
dos para el articulo 128.

Primeramente se tabuld la informacidn del articulo 128, encon-

trandose en la misma tabla los valores que se enuncian en el encabezado de

la misma;
MES (X) VENTAS (Y) XY X2 Y2
ABRIL 0 975 0 0 950,625
MAYO 1 997 997 1 994,009
JUNIO 2 1,150 2,300 4 1,322,500
JULIO 3 1,191 3,573 9 1,418,481
AGOSTO 4 1,862 7,448 16 3,467,044
SEPT. 5. 1,760 8,800 25 3,097,600
b 15 7,935 23,118 55 11,250,259

Los datos anteriores se ajustaran a una ecuacidon lineal de la forma:

Y=mX +Db
Donde: Y = Ventas
m = Pendiente de la ecuacidn
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b = Constante al Origen.
Para obtener el valor nimerico de los coeficientes my b se -

utilizaron las siguientes formulas.

N E(XY) - (ZX)NZY) (EY)EX®) -(@EX)(ZxY)

b -
NL(X%) - (£EX)° NE(XE) - (Ex?

Sustituyendo los valores de la tabla anterior se tiene;

(6)(23,118)-(15)(7,935) (7,935)(55) -(15)(23,118)
m =

(6)(55) - (15)° (6)(55) - (15)°

Finalmente la ecuacion queda :

Y= 187.46 (X) + 853.85

Para conocer la correlacion de ajuste entre las variables in-
volucradas en la ecuacidon anterior, se utiliza el coeficiente de correia
cién (r), cuyo valor puede variar de -1 a +1. Si este coeficiente se en-
cuentra cercano a -1 6 +1, la correlacidon entre las variables es aceptable
Si se encuentra cercano a cero, es sintoma, que no existe correlacidn y
deberda emplearse otro método para pronosticar.

Para el c§lculo del coeficiente de correlacidn, se emplea la

siguiente formula :

NE(xv)- (ZX)(EY)
- R
V[ veod)-@0?] [erd) - (2n)?

Sustituyendo valores, se tiene :

(6)(23,118) - (15)( 7,935)
r =

\/_[—;3)(55) “(15)2] [(6)(11,250.,259) -(7.935)2 ]
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r = 0.90

Una vez obtenido este coeficiente, procedimos a pronosticar
las ventas para el mes de Diciembre de 1980.

Sustituyendo en la ecuacion el valor del mes de Diciembre; -
que en este caso es = a /7, tenemos que Y= 2,354

Por 1o que el pronostico de ventas del mes de Diciembre de -
1980, es igual a 2,354 Unidades del articulo 128.

Mediante este procedimiento, obtuvimos los prondsticos de --
ventas de cada uno de los productos, cuyo resultado aparece en 13 si--

guiente pagina.
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PRONOSTICOS DE VENTAS PARA EL MES DE

CATALOGO

101
102
103
104
105
106
107
108
109
111
112
113
115
118
121
122
123
124
125
126
127
128
129
130
131
132
133
134
135
136
137
138
139
140
141
142
143
146
149
150
151
152
154
156
157
158
159

PRONOSTICO

89,028
458

30

476
45,575
56,257
5,399
182
1,565
1,908
287
559
2,388
22,595
14,792
2,858
20,425
3,029

5,903

160
161

162
163
164
165
166
167
168
171
501
502
503
504
505
506
507
508
509

[ S S S Y

CATALOGO

160-A

PRONOSTICO

5,165
0

638
23

0

0

0

200

143

16
217
213
233
113
287
190
234
185
317

98

CATALOGO
CA 2.00
CA 2.10
CA 2.20
CA 2.30
CA 2.40
CA 2.50
CA 2.60
CA 2.70
CA 2.80
CA 2.90
CA 3.00
CA 3.10
CA 3.20
CA 3.30
CA 3.40
CA 3.50
CA 3.60
CA 3.70
CA 3.80
CA 3.90
CA 4.00

PRONOSTICO

185
82
313
88
144
192
81
126
109
39
112
33
66
6
53
18
14
17
11
1
65
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A.2 METODOLOGIA PARA EL PROGRAMA DE PRODUCCION:

1. Obtener la cantidad a producir.
2. ResUmen base del programa de produccion. (RBPP)

3. Realizacidon del programa propiamente dicho.

A.2.1. CANTIDAD A PRODUCIR. Esta se obtuvo mediante el auxilio de
una tabla que reune la siguiente informacidn.

- Ndmero de Catalogo del Articulo.

- Pronostico de Ventas ( Tomado del listado de informacién)

- Calculo de 1a Cantidad Necesaria.- Considerando aqui un cinco
porciento mas sobre los articulos pronosticados, a fin de to
mar en cuenta el namero de defectuosos en la produccion. Esta
estimacidn la determind el empresario.

- Existencia de Producto terminado.- ( Tomado del listado de -
Informacion ). &

- Cantidad a Producir. Finalmente se resta la columna de existen
cia del producto terminado a 1a columna de la cantidad necesa
ria; obteniendo la cantidad de articulos a producir.

Cabe aclarar aqui que la secuencia seguida no fué la correcta, es decir,
se incremento primero en un cinco porciento a los articulos pronosticados
y después se restardon los productos terminados, debiendo ser al contrario.
Se optd por esta forma debido a que el control sobre los productos ter-

minados en cuanto a cantidad y a Calidad, no eran del todo confiables.

A continuacidn se presenta la tabla mencionada:
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TABLA PARA EL CALCULO DE LA CANTIDAD DE ARTICULOS A PRODUCIR

CATALOGO | PRONOSTICO | CANTIDAD EXISTENCIA CANTIDAD A
DE VENTAS | NECESARIA PRODUCTO TERMINADC | PRODUCIR.
101 89,028 93,480 0 93,480
102 458 481 1,700 0
103 30 32 0 32
104 476 500 9,100 0
105 45,575 47,856 326,400 0
106 56,257 59,070 15,000 44,070
107 5,399 5,669 0 5,669
108 182 191 490 0
109 1,565 1,643 0 1,643
111 1,908 2,004 1,561 443
112 287 302 0 302
113 559 587 0 587
115 2,388 2,508 0 2,508
118 22,595 23,725 61,000 0
121 14,792 15,532 0 15,532
122 2,858 3,001 31,500 0
123 20,425 21,447 34,000 0
124 3,029 3,181 31,500 0
125 0 0 900 0
126 16 17 718 0
127 33 35 384 0
128 1,193 1,253 0 1,253
129 2,965 3,113 0 3,113
130 3,713 3,899 0 3,899
131 14 15 0 15
132 14 15 0 15
133 369 388 0 388
134 2,063 2,167 0 2,167
135 993 1,043 0 1,043
136 828 870 0 870
137 189 198 0 198
138 1,477 1,550 0 1,550
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TABLA PARA EL CALCULO DE LA CANTIDAD DE ARTICULOS A PRODUCIR H:2 ‘

CATALOGO | PRONOSTICO CANTIDAD EXISTENCIA DE CANTIDAD A
DE VENTAS NECESARIA PRODUCTO TERMINADO | PRODUCIR.
139 785 824 0 824
140 1,890 1,985 0 1,985
141 1,215 1,276 0 1,276
142 935 982 0 982
143 82 86 0 86
146 9,724 10,210 10,750 0
149 1,666 1,749 10,000 0
150 647 679 2,119 0
151 522 548 1,183 0
152 341 358 800 0
154 45 47 9,083 0
156 35 37 0 37
157 98 103 0 103
158 32 34 1,787 0
159 5,903 6,198 6,000 198
160 5,165 5,423 63,000 0
161 0 0 0 0
160-A 638 670 11,000
162 23 24 0 24
163 0 0 0 0
164 0 0 0 0
165 0 0 0 0
166 200 210 9,000 0
167 300 315 15,000 0
168 442 464 8,000 0
171 10 11 0 11
501 143 150 100 50
502 5 5 50 0
503 135 142 0 142
504 1,667 1,750 0 1,750
505 7,148 7,505 0 7,505
506 2 V4 0 2
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TABLA PARA EL CALCULO DE LA CANTIDAD DE ARTICULOS A PRODUCIR H: 3

CATALOGO | PRONOSTICO CANTIDAD | EXISTENCIA DE CANTIDAD A
DE VENTAS NECESARIA PRODUCTO TERMINADO PRODUCIR.
507 35 37 0 37
508 37 39 0 39
509 21 22 0 22
510 10 11 0 11
511 20 21 0 21
512 45 47 4 43
513 26 27 0 27
514 29 30 0 30
515 172 181 2,166 0
518 80 84 0 84
519 19 20 0 20
527 0 0 8,333 0
1401 4 4 42 0
1402 75 79 82 0
1403 15 16 2,000 0
1404 143 150 2,214 0
1406 6,470 0
1407 20 0
1408 40 0
ESC VAR 16 17 500 0
CA 1.00 217 228 40 188
CA 1.10 213 224 60 164
CA 1.20 233 245 70 175
CA 1.30 113 119 70 49
CA 1.40 287 301 90 211
CA 1.50 190 200 90 110
CA 1.60 234 246 90 156
CA 1.70 185 194 70 124
CA 1.80 317 333 80 253
CA 1.90 98 103 40 63
CA 2.00 185 194 80 114
CA 2.10 82 86 90 0
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TABLA PARA EL CALCULO DE LA CANTIDAD DE ARTICULOS A PRODUCIR H: 4

CATALOGO PRONOSTICO CANTIDAD EXISTENCIA DE CANTIDAD A
DE VENTAS NECESARIA PRODUCTO TERMINADO PRODUCIR.
— =i
CA 2.20 313 329 20 309
CA 2.30 88 92 20 72
CA 2.40 144 151 40 111
CA 2.50 192 202 40 162
CA 2.80 81 85 50 35
CA 2.70 126 132 20 112
CA 2.80 109 114 80 34
CA 2.90 39 41 90 0
CA 3.00 112 118 90 28
CA 3.10 33 35 20 15
CA 3.20 66 69 20 49
CA 3.30 6 6 40 0
CA 3.40 53 56 50 6
CA 3.50 18 19 20 0
CA 3.60 14 15 0 15
CA 3.70 17 18 0 18
CA 3.80 11 12 0 12
CA 3.90 1 1 0 1
CA 4.00 65 68 0 68
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A.2.2. RESUMEN BASE DEL PROGRAMA DE PRODUCCION. (RBPP)

La cantidad a producir arrojo un nimero de 73 tipos diferentes
de articulos, cada uno de ellos fueron referidos al explosivo con el --
fin de determinar las partes que los constituyen.

Una vez localizadas todas las partes, se procedid a multiplicar
las por la cantidad a producir de cada articulo. Agrupandolas segln sus
claves ya especificadas, para obtener la produccidn necesaria por parte.

E1 siguiente paso es considerar la existencia de producto ter-
minado de las partes, que restada a la produccion necesaria de éstas, -
nos proporciona la informacion de la cantidad a producir por parte.

También habia que considerar el inventario de productos en -
proceso, permitiéndonos localizar la operacidon en que se encuentra la -
parte asi como el nimero de piezas que estan por terminarse.

Analizando lo anterior se vid la conveniencia de resumir estos
pasos en unas tablas que les 1lamamos : " Resumen Base del Programa de-
Produccion ", y las columnas que en é1 aparecen son :

- Clave del Producto

- Produccion Necesaria

- Existencia ( Producto terminado)

- Cantidad a Producir ( Articulos y Partes )

- Material en Proceso
-Cantidad
-Operacion
-Departamento

- Piezas por terminar

- Unidades a Producir.
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ExTiste otra forma mas facil para la localizacién de las partes

de produccidén necesaria y ésta se refiere al uso del implosivo de los --

articulos.

Con el fin de comprender

las ventajas que hay entre los dos -

recursos, hemos ejemplificado la manera en que se maneja la parte : ---

PA SBA 134 ( Cuerpo metdlico de los articulos 134 y 507 ).

a) Consulta en el explosivo:

- La parte PA SBA 134, se busca en todos los renglones

del explosivo hasta localizar los productos donde és

ta es empleada

. Como resultado de ésto se localizardn

los productos 134 ( Ménsula Std No. 6) y 507 ( Ménsu

la Reforzada del No. 6 ).

- Para el articulo 134 tenemos:

1°

2°

30

En el cdlculo de la cantidad a pro
ducir, se demandan 2167 . articulos del
catalogo 134.

Su unidad de Venta es por juego, com
puesto de dos subensambles, el SBA 134
; Ménsula lzquierda y el SBB 134, -
Ménsula derecha. Por 1o que necesita-
mos 2167 partes de cada uno de ellos.
Analizando el nivel tres, observamos
que la parte PASBA 134 (Cuerpo metd-
lico), es utilizado tanto para la mén
sula izquierda como para la derecha.
Esto significa que tendrdn que fabri

carse 4334 partes de la clave PASBA134.
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-~ Para el articulo 507, tenemos:

1° Consultando nuevamente el explosivo
para el catdlogo 507, observamos que
éste necesita dos partes de la clave
PASBA 134. E1 producto 507(Ménsula-
Reforzada del No. 6), demanda 37 -~
Articulos segin el cdlculo de la can
tidad a producir. Por lo tanto para-
este producto tendrdn que fabricarse
74 partes de la clave PASBA 134

- Agrupando el nimero total de la parte PA SBA 134,
en los diferentes productos que son utilizados, se
registran en la segunda columna (Produccidon Necesa
ria) del " Resumen Base del Programa de Produccidn)
siendo en este caso 4,408 partes.

b) Consulta en el Implosivo:

- Se consultaenlarelaciéon del lado izquierdo del -
implosivo ( Parte utilizada ), el renglén correspon
diente a la parte PASBA 134.

- Como se puede apreciar, la parte PASBA 134 {cuerpo-
metdlico) se utiliza en dos productos;el 134 ( mén
sula Std No 6) y el 507 ( Ménsula Ref No. 6). Esto
aparece en la relacidon derecha del implosivo ( Arti
culos en donde se utiliza).

- Las Columnas U (unidad) y C (cantidad), nos refie-
ren que se utilizan dos piezas para el producto 134

y dos piezas para el producto 507.
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- Como siguiente paso, se consulta la demanda de los-
productos 134 y 507 en el " Calculo de 1a cantidad
a producir "
- Se mu]tip]iPa la demanda de cada uno por el nume-
ro de piezas que utilizan. es decir:
- Del articulo 134; 2167 x 2 - 4,334
- Del Articulo 507; 37 x 2 - 74
- Se suma el total de partes utilizadas y se regis-
tran en la segunda columna del Resimen Base del --
Programa de produccidén ( Produccidén Necesaria ), -
obteniendo también 4, 408 partes necesarias necesa-
rias de la clave PA SBA 134.

Cualesquiera que sea el recursc empleado para localizar las -
partes necesarias, posteriormente se deberan seguir los siguientes pasos,
continuando con el mismo ejemplo tenemos:

a) Localizar el renglon correspondiente a la parte PA SBA 134,

en el Resumen Base del Programa de Produccion.

b) Restar de la produccion necesaria, la existencia de partes;

4408 - 1350 = 3,050 ( Partes a Producir )

c) Determinar las piezas por terminar; Existen 15, 484 partes
ya dobladas, pero para que puedan considerarse terminadas-
les faltarian las operaciones de pulido y pintado. Por lo-
tanto se registran 3,058 piezas por terminar.

d) Determinar las unidades a producir; La columna de unidades
a producir queda sin registro debido a que 1a parte PA SBA

134, ya se encuentra en proceso.
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RESUMEN BASE DEL PROGRAMA DE PRODUCCION HOJA No. 1
( Considerando piezas por terminar y unidades a producir )
CLAVE DEL {PruvUCCION CANJIDAD MATERIAL _EN_ PROCESO PTEZAS X | UNIDADES
PRODUCTO |NECESARIA EXISTENCIA | oRONIICIR CANTIDAD | OPERACION | DEPTO.| TERMINAR | PRODUCIR
101 93,480 0 93,480 84,000 corte 2 76,480
14,500 punzonado 2 14,500
I B 2,500 | Pulido 4 2,500 0
103 384 0 384 NS N A 384
106 44,070 0 44,070 15,000 Niquelado | EM 15,000 0
5,400 Doblado 2 5,400 0
28,200 Afilado 2 23,670 0
107 5,669 0 5,669 - 5,669
109 1,643 0 1,643 1,643
FA 111 6,194 9,702 0 0
PB 111 12,388 19,000 0 0
P RE A 12,388 314,500 0 0
PA 112 1,145 2,128 0 0
PA SB 112 302 10,128 0 0
PB SB 112 889 0 889 889
PC SB 112 889 0 889 889
MP TE A 16,072 698,000 0 0
PA SB 113 587 10,300 0 0
PA SBM115 5,162 1,080 4,082 1,660 Pintado 1,660
2,300 Pulido 2,300
960 Refuerzo 122 0
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RESUMEN BASE DEL PROGRAMA DE PRODUCCION (Considernado piezas por terminar y unidades a producir) Hoja No.2

CLAVE DEL{| PRODUCCION CANTIDAD MATERIAL  EN  PROCESO PIEZAS x UNIDADES A
PRODUCTO | NECESARIA | EXISTENCIAS A PRODUCIR ANTIDAD | OPERACION | DEPTO. TERMI:\:AEﬂ _PRODUCIR
PBSBM 115 | 43,685 44,000 0 0
MPQOJ 43,685 470,000 0
PASBH 115 5,162 3,257 1,905 1,380 PINTURA 5 1,380
860 Pulido 4 525

12,800 Refuerzo 2 0
PA 121 15,532 16,000 0 0
PA 128 1,253 0 1,253 125 Pintura 5 125

5,980 Perfilado 2 1,128 0
PB 128 1,253 0 1,253 150 Pintura 5 150

8,276 Perfilado 2 1,103 0
PA 129 3,113 0 3,113 150 Pintura 5 150

6,000 Perfilado 2 2,963
PB 129 3,112 0 3,113 125 Pintura 5 125

6,2B0 Perfilado 2 2,988
PA 130 3,889 0 3,889 125 Pintura 5 125

4,200 Perfilado 2 3,764
PB 130 3,889 0 3,889 125 Pintura 5 125

5,902 Perfilado 2 3,764
PA 138 9,805 75,500 0 0
PB 138 9,805 75,500 0 0

131 130 718 0 0
137 15 384 0 Q
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RESUMEN BASE DEL PROGRAMA DE PRODUCCION (Considerando piezas por terminar y unidades a producir) Hoja No. 3

CLAVE DEL | pRODUCCION CANTIDAD A MATER] EN __PROCESQ PIEZAS x  |UNIDADES A
PRODUCTO [NECESARIA | EXISTENCIAS | pRODUCIR  [CANTIDAD jOPERACION [DEPTO. | TERMINAR | PRODUCIR
PASBA 133 780 1,950 0 0
PA_ 154 4,468 9,083 0 0
PB 154 4,468 9,083 0 0
MPTUA 14,927 739,000 0 0
PASBA 134 4,408 1,350 3,058 |15,484 Dobladas 2 3,058 0
PASBA 135 2,164 1,420 744 710 Pulidas 4 710
20,638 Dobladas 2 34 0
PASBA 136 1,090 1,210 0 0
PASBB 136 1,090 1,210 0 0
PASBA 137 198 338 0 0
PASB3 137 198 338 0 0
PA 139 835 3,545 0 0
PA 140 2,006 1,861 145 | 2,972 PULIDOS 4 145 0
PA 141 1,319 7172 547 | 8,442 ESTAMPADO 2 547 0
PA 142 1,009 1,369 0 0
PA 143 86 1,206 0 0
118 | 13,047 0 13,047 13,047
146 5,153 10,750 0 0
110-0.86 188 218 0 0
110-0.96 164 248 0 0
110-1.06 175 154 21 313 PERFILADO 2 21 0
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RESUMEN BASE DEL PROGRAMA DE PRODUCCION (Considerando piezas por terminar y unidades a producir) Hoja No.4

CLAVE DEL PRODUCCION CANTIDAD MATERIAL EN PROCESO PIEZAS x UNIDADES
PRODUCTO I NECESARIA EXISTENCIAS  {A PRODUCIR CANTTUAD UVLWON DEPTO TCRMINAR PRODUCIR
110-1.16 49 152 0 | 0
110-1.26 211 212 0 0
110-1.36 110 182 0 0
110-1.46 156 28 128 358 Perfilado 2 128 0
110-1.56 | 124 | 150 0 0
110-1.66 253 74 178 195 Lavado 4 178 0
110-1.76 63 75 0 0
110-1.86 114 65 49 95 Lavado 4 49 0
110-2.06 309 130 179 25 Lavado 4 25 0

547 Perfilado 154 0
110-2.16 72 200 0 0
110-2.26 111 190 0 0
110-2.36 162 130 32 115 Lavado 4 32 0
110-2.46 35 140 0 0
110-2.56 112 210 0 0
110-2.66 34 180 0 0
110-2.86 28 190 0 0
116-2.96 15 120 0 0
110-3.06 49 25 24 107 Lavado 4 24 0
110-3.26 6 65 0 0
110-3.46 15 60 0 0

L92




RESUMEN BASE DEL PROGRAMA DE PRODUCCION (Considerando piezas por terminar y unidades a producir) Hoja No. 5

CLAVE DEL |PRUUUCGLON CANTIDAD MATERIAL EN PROCESO PIEZAS x | UNIDADES A
PRODUCTO |NECESARIA | EXISTENCIAS A PRODUCIR  [CANTIDAD | OPERACION™ [DEPTO | TERMINAR | PRODUCIR
110-3.56 18 85 0
110-3.66 12 60 0
110-3.76 1 85 0
110-3.86 68 50 18 80 Lavado 4 18 0
PASBA 156 280 6,180 0 0
PBSBA 156 140 5,508 0 0
MPRE B 140 4,000 0 0
PASBB 156 140 158 0 0
PBSBB 156 140 0 140 0 0 140
PCSBB 156 140 1,950 0 0
PDSBB 156 140 3,036 0 0
PESBB 156 140 1,384 0 0
MPRE C 140 4,000 0 0
PASB1SBA15) 329 5,508 0 0
PBSB1SBA15) 329 0 329 329
PCSB1SBA1SY 329 0 329 329
MPRB 2,961 20,000 0 0
159 198 0 198 198
PASBA 162 24 0 24 24
MP BD A 24 2,450 0 0
PASB1SBA16P 24 1,656 0 0
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RESUMEN BASE DEL PROGRAMA DE PRODUCCION (Considerando piezas por terminar y unidades a producir) Hoja No. §

CLAVE DEL | PRODUCCION CANTIDAD A MATERIAL £N PROCES PIEZAS x | UNIDADESA
PRODUCTO  |NECESARIA |EXISTENCIAS | PRODUCIR CANTIDAD | OPERACION | DEPTO | TERMINAR | PRODUCIR
PBSB1SBA162 24 3,770 0 0
171 11 0 11 0
501] 50 100 0 0
PA SBA 503 172 515 0 0
MP RED 142 3,500 0 0
PASB1SBAS03 314 1,800 0 0
PBSB1SBAS03| 284 4,000 0 0
PCSB1SBAS03 284 1,180 0 0l
% RB B | 2,556 | 8,000 0 0
MP RE D 344 2,000 0 0
PA SBB 503 256 102,758 0 0
PASB1SBB503 256 6,752 0 0
MP RE E 256 50,000 0
PA 505 7,505 52,430 0
PA 506 100 £,000 0
PB 506 100 6,600 0
515 102 2,166 0 0
PA SBA 514 60 0 60 60
519 20 50 0 - S
18] 13,047 0 | 13,047

69¢
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A.2.3. REALIZACION DEL PROGRAMA DE PRODUCCION

Para 1a realizacidn de dicho programa se necesitardn 1o siguien

te :
lo La secuencia de operacion de las partes manufacturadas.
20 E1 Resimen Base del Programa de Produccidn.
30 El tiempo unitario de fabricacidn de cada parte por departa
mento.
NOTA: Los pasos lo y 20 , fuerdn desarrollados con anteriori-
dad.

Tiempo Unitario de Fabricacidn;

Con el objeto de concentrar el tiempo unitario de fabricacion
de cada una de las partes a producir, se disefio un cuadro en el que apa
recen los siguientes datos:

a) En la primera columna, la clave del producto, considerando
aqui todos los articulos a producirse. Este dato se tomd -
de la columna " Cantidad a producir ", del resdmen base -
del programa de Produccidn.

b) En la cabecera de las columnas restantes se han registrado
los departamentos de la empresa.

c) E1 tiempo unitario de fabricacion fué tomado de la secuen-
cia de gperaciones de las partes manufacturadas ( Puntos 4,
8, y 9 del listado de Informacidn ).

Como puede apreciarse, en el departamento de troquelados -
se realizan varias operaciones a algunos productos, por es
to mismo son varios l1os renglones del tiempo unitario que-

.en &1 aparecen.
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A continuacidn se presenta el cuadro del tiempo unitario de -
fabricacidn de cada parte por departamento

La informacidn anterior se muestra en la siguiente pagina.




TIEMPO UNITARIO DE FABRICACION DE CADA ARTICULO POR

DEPARTAMENTO Hoja No. 1
) e s
CLAVE DEL PROCESOS ME
PRODUCTO PLASTICO CANICOS --- TORNOS RECORTADO| LIMPIEZA | NIQUELADO PINTURA
101 - 0.0006517 - 0.0009633 0.0018333
0.0006843
0.0006843
0.0009123
103 | 0.0136944 0.001975 - - -
106 - 0.0002965 - - - Extra muros -
0.0003258
107 0.0006517 - - - Extra muros -
0.0006843
0.001303
0.0006517
109 - 0.01889 - - 0.01156 - 0.00566
PB SB 112 - - 0.0182556 - Extra muros
PC SB 112 - - 0.0182556 - - Extra muros -
PA SBM 115 - 0.0006516 - } 0.014084 0.0125
0.001303 |
0.001889 !
0.0013033 !
PA SBH 115 - 0.000684 - - 0.012166 - 0.0018333
0.001303
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TIEMPO UNITARIO DE FABRICACION DE CADA ARTICULO POR DEPARTAMENTO
- HOJA No. 2
PROCESOS
Sronuces- | pLAsTICOS | wecARzcos TORNOS RECORTADO | LIMPIEZA | NIQUELADO |  PINTURA
PA 128 - 0.00065 - - - 0.0057712 - 0.001613
0.002965
PB 128 - 0.00065 - - 0.0057712 - 0.001613
0.002965
PR 129 0.00065 - - 0.005774 - 0.002149
0.00362
PB 129 - 0.00065 - 0.005774 - 0.002149
0.00362
PA 130 - 0.00065 - - 0.005774 - 0.003233
0.004282
PB 130 - 0.00065 - - 0.005774 - 0.003233
0.004282 - -
118 0.00150 - - 0.000361 - - -
PASBA134 - 0.00065 - 0.0009612 - 0.0025
0.001303
0.001303
PASBA 135 0.00065 - 0.001445 - 0.002150
0.001303
0.001303
PA 140 - 0.00065 - 0.0009611 - 0.001655
0.001368
0.001303
0.001205
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TEEMPO UNITARIO DE FABRICACION DE CADA  ARTICULO POR  DEPARTAMENTO
HOJA No. 3
CLAVE DEL [ PLASTICO PROCESOS ME | TORNOS RECORTADO LIMPIEZA NIQUELADO ]| PINTURA
PRODUCTO CANICOS
PA 141 - 0.00065 - 0.001445 - . 0.001666
0.001303
0.001368
0.001270
110-1.06 - 0.0027027 - 0.00576 0.003476
110-1.46 - 0.003744 - 0.0057 - 0.004577
110-1.66 - 0.004266 - - 0.00571 - 0.004577
110-1.86 - 0.004788 - - 0.00571 - 0.008668
110-2.06 0.005277 - 0.00571 - 0.008668
110-2.36 - 0.006055 - - 0.000694 - 0.008668
110-3.06 - 0.00785 - - 0.000694 - 0.008668
110-3.86 - 0.00975 - 0.000694 - 0.008668
PBSBB156 - 0.0009775 - - - - -
0.0009775
0.0009775
0.001042
PBSB1SBA157 - 0.01662 - - EXTRA MUROS -
PCSB1SBA157 - - 0.02994 - - EXTRA MUROS
159 - - - -
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TIEMPO UNITARIO DE FABRICACION DE CADA ARTICULO POR DEPARTAMENTO HOJA 4

CLAVE DEL | PLASTICOS | PROCESOS ToRNOS |  RecorTAD0 | Limpieza | wiqueraoo | pinTura

PRODUCTO MECANICOS

PASBAL62 0.001627 ; 0.005416 0.00988
71 ! 0.00423 i - 0.00572 - 0.0909

PASBA 154 | 0.00683 ] - 0.001138 - - -
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ELABORACION DEL PLAN MAESTRO DE PRODUCCION

Para realizar el plan maestro de produccion se utilizé un -
grafico de Gantt por departamento y maquinaria, manejandose las siguien

tes columnas:

Numero progresivo, tomado del inventario de maquinaria y -
equipo.

- Nombre de la maquina, tomado del inventario de maquinaria y

equipo

- Clave de 1a maquina, tomado del Inventario de Maquinaria y

equipo.

- Columnas restantes: Los dias en que se 1leva a cabo la pro-

duccidn.

En esta seccidn se han dibujado las barras correspondientes -
al tiempo que trabajaran las méquinas, dependiendo de las piezas que en
ellas se produzcan.

Dentro de cada barra se ha inscrito una letra maylGscula que -
le 1lamamos:" CLAVE DEL AUXILIAR ", posteriormente se buscard esta clave

en una tabla auxiliar, del plan maestro, el cual permitira informar con
detalle, las actividades que deben ejecutarse en el espacio definido --
por cada barra.

E1 auxiliar maneja las siguientes columnas :

Clave del auxiliar

Clave de la parte a fabricar.

Operacidon que se realiza

Horas utilizadas

Cantidad a Producir.
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-Produccion realizada

-NGmero de operarios directos
-Nimero de empleados auxiliares
-Total de personal utilizado

Mediante un ejemplo mostraremos la técnica empleada en la rea-
lizacidn del plan maestro de producciodn:

Veamos como programar la produccién de la parte PASBM115 ( Par
te "A" del subensamble macho del articulo 115, cuerpo metalico del carro
macho ).

1° Se consulta 1a cantidad a producir en el RBPP, siendo en
este caso 4082 partes.

2° Del mismo RBPP se obtiene la cantidad de partes en proceso:

1660 partes pintadas
2300 partes pulidas
960 partes con estampado de refuerzo

3° Comparando 1as cantidades de partes en proceso con la se-
cuencia de operaciones de partes manufacturadas, determinamos que debe
programarse la produccion para las 2300 piezas ya pulidas y para 122 pie-
zas de las 960 piezas que ya se tienen con estampado de refuerzo. Las
1660 piezas pintadas se consideran como parte terminada y no es sujeto
de programacion.

4° Siguiendo la secuencia de operaciones, empecemos en el de-
partamento de limpieza con las 122 piezas a pulir:
- Localizando la parte PASBM115 en la tabla auxiliar del
plan maestro observamos que estd registrada con la cla-
ve auxiliar "D"; indicando que la operacidn efectuada

es la nimero cinco ( Pulido ); que un operario empleara

3 horas en su ejecucion; que la cantidad a producir de-
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manda 122 piezas, pero por efecto de ajuste para
trabajar horas completas, se limpiaran 213 piezas
( Produccidn realizada ). Lo anterior es facti-
ble, debido a que se disponen de 960 piezas por
limpiar.
-E1 tiempo asignado. se obtuvo en base al tiempo
unitario:
Tiempo unitarioXNimero de piezas = Tiem-
po asignado

Piezas

0.014084 '+ X 122 piezas = 1.71 hrs.

Por ajuste a horas completas y teniendo en cuenta
una jornada de ocho horas, se emplearan tres ho-

ras en esta operaciodn:
Tiempo asignado .
iempo unitario # Pzas.

3 hrs. = 213 pzas. ( dato registrado

0.014084 pzas./hr.
en 1a columna de produccidn realizada, tabla au-
xiliar del plan maestro}

-La clave auxiliar "D" aparece inscrita en una de
las barras del grafico de Gantt, indicando la pri-
mera fraccion del dia 7 de Noviembre, equivalente

a 3 hrs. de operacion para la parte PASBM115.
5° Con 10 anterior se completan 2422 piezas a pintar. Sin
embargo , cabe aclarar aqui,que ya se han comenzado a pintar las 2300
piezas que se tenian pulidas.
Continuemos ahoracon el departamento de pintura:
-En el rengldon de la tabla auxiliar del plan de

produccidon, la parte PASBM115, esta registrada
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con la clave auxiliar "C". Esto indica que la opera-
cion efectuada es la numero seis ( Pintura ); que

un operario empleard 30.275 horas en su ejecucidn;
que la cantidad a producir demanda 2422 piczas y

que la produccidn realizada también sera de 2422
piezas.

-Para este caso el tiempo asignado fué de 30.275 hr,

es decir :
Tiempo unitario X # pzas. = Tiempo asig-
nado:O.OlZSOO—E%?gEE—-X 2422 pzas =
30.275 hrs.

-La clave auxiliar "C" aparece inscrita en una de
Tas barras del grafico de Gantt, indicando una frac-
cion del dia 4 de Noviembre, equivalente a 6.275 hr.
de operacion y los dias 5, 6 y 7 de Noviembre, e-
quivalente a 24 hrs. de operacion.
Las graficas de Gantt y tablas auxiliares del Plan Maestro

de Produccidn se muestran a continuacion.




PROGRAMA MAESTRQ DE_PRODUCCION HOJA PROGRESIVA No. 1 HQJA No. 1 /
DEPARTAMENTO: TROQUELADOS MES : Noviembre de 1980 Elabord: A. Delgado
INICIO DEL PROGRAMA: 1 Noviembre 1980 Revisdo: J. Chavez
TERMING DEL PROGRAMA : 30 Noviembre 1980 Aprob6: A. Oyarzabal.
No. CONTROL] MAQUINA cLave [ 11 3 4 5 | 7 10 112t 13] 14l 15
3| TROQUELADORA | P-1 | ’
11 DOBLADORA | D-1 | .
20 DOBLADORA ALF.| D-8 o
10 DOBLADORA D-2 ) o ! [
4 TROQUELADORA P-2 " I
22 DOBLADORA D-3 ‘
22 DOBLADORA D-4 R
723 PERFILADORA PF-1 1 | l l l
TABLA AUXILIAR DEL PROGRAMA MAESTRO
CLAVE AUXILIAR | PRODUCTO| OPERACION | HORAS | CANTIDAD A | PRODUCCION | OPERARIOS | AUXILIARES | PERSONAL
EMPLEA | PRODUCIR REALIZADA UTILIZADO
DAS o ]
A T _ | PREPARACION} 2_ | _ - - 1 . 1
B 101 o 2y3 |16 | 76,480 | 77,457 1 1 2
C PREPARACION | 2 - - 1 - 1
D 101 ] 84 90,980 91.957 1 | 2
- E 106 2 8 23,670 24,552 1 - 1
F 107 1 4 5,669 6,138 I I
G 107 2 4 5,669 5,845 1 1 2
R 07 | 3 7.6 1 5,669 | 5,845 1 - 1
107 4 3.8 5,669 5,845 7 1 - I
J 109 ] R 1,643 1,693 I I
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PROGRAMA MAESTRO DE PRODUCCION

HOJA PROGRESIVA No. 2

HOJA No. 2/3

DEPARTAMENTO: TROQUELADOS
INICIO DEL PROGRAMA: 1 Noviembre 1980
TERMING DEL PROGRAMA : 30 Noviembre 1980

Mes: Noviembre de 1980

Revisd:

Elaboro: A. Delgado

J. Chavez

Aprobd: A. Oyarzabal.

No. CONTROL 'MAQUINA - CLAVE,, 17118119 | 20 | 21 Zﬂr 24 7?547 26 27 28 29 o
3 TROQUELADORA | 'L ; b
T | DOBLADGRA | D-1 ,
20 GOBLADORA ALF) -8 0
10 SOBLADORA D7
4 TROQUELADORA p-2
77 DOBL ADORA D=3
22 DOBLADORA D-4
73 PERFILADORA | PF-1
TBLA  AUXILIAR DEL ___ PROGRAMA MAESTRO |
C[AVE AUKILIAR 1 PRODUCTO  OPERACION | HORAS EFT CANTIDAD AT PRODUCCION | OPERARTOS | AUXTLIARES | PERGONAL
- PLEADAS | PRODUCIR | REALIZADA UTILIZADO
B 101 2y 3 106 76,480 77,457 1 1 2
D 101 4 84 90,980 91,957 1 1 2
|
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PROGRAMA MAESTRQ DE PRODUCCION

HOJA PROGRESIVA N

HOJA No. 3/3

DEPARTAMENTO : TROQUELADOS Elabord: A. Delgado
INICIO DEL PROGRAMA: 1 Noviembre 1980 Revisd: J. Chdavez
TERMINO DEL PROGRAMA: 30 Noviembre 1980 aprobo:  A. Oyarzabal.
, ) T
NO CONTROL | MAQUINA CLAVE | 1 5 6l 7 8] 100 11! 12113 14! 15
6 TROQUELADORA [ P-4 | W ] | i I
12 MAQ EXTRUSION - |
|68 [ SIERRA _ B _ _ N N
| 7| MOD. TROQUEL.] P-7 . ° ol S S N S S
s/n ROLADORA NP k |
TABLA AUXTLIAR DEL PROGRAMA MAESTRO
CLAVE AUXILIAR | PRODUCTO QPERACION | HORAS EM-} CANTIDAD A | PRODUCCION| OPERARIOS | AUXILIARES| PERSONAL
PLEADAS | PRODUCIR REALIZADA UTILIZADO
K N ____|Preparacion 2 - - 1 v -
L PA141 b 4 1 | 547 786 1 A N S
M PASBBISG ( 1 | 1 1 140 1,023 1 - 1
N | PASBB156 | S 2 1 140 1,023 1 - 1
N | PBSBB156 3 1 140 1,023 1 - 1
0 Preparacion 2 - - 1 - 1
P PBSBB 156 4 1 140 959 1 _ 1
. Q PASBA162 1 1 _ 24 613 1 - 1
R /5 SRS IS SUN IS4 BN N ¥ 59 1 ]
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PROGRAMA MAESTRQ DE PRODUCCION

HQJA PROGRESIVA 4

HOJA No. 1/1

DEPRTAMENTO :

PLASTICOS
INICIO DEL PROGRAMA: 1 Noviembre 1980
TERMINO DEL PROGRAMA: 30 Noviembre 1980

Mes: Noviembre 1980

Elaboro: A. Delgado
Revisd: J. Chavez
Aprobd:  A. Oyarzabal

No. CONTROL MAQUINA CLAVE 7 8 10 11 12 13 14 15
30 | INVECTORA | I-T [ i
31 INYECTORA 1-2
32 INYECTORA
SEMI-AUT. I-3
- R | [
TABLA PROGRAMA MAESTRO
CLAVE AUXILIAR | PRODUCTO| OPERACION | HORAS EM-| CANTIDAD A { PRODUCCION OPERARIOS | AUXILIARES| PERSONAL
REALIZADA UTILIZADO
A Preparacidn - 1
B 103 1 438 1 0 1
L PASBA514 {Preparaciion - 1 0 |
D PASBA514 1 878% 1 0 )
E 118 Preparacion - 2 0 2
F 118 1 18,666* 2 0 2

* En esta operacion se opto por terminar el dia con la misma operacion y asi formar un inventario de --
este componente.
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PROGRAMA MAESTRO DE PRODUCCION HOJA PROGRESIVA No.5 HOJA No. 1/1
DEPARTAMENTO: TORNOS Mes: Noviembre 1980 Llabord: A. Delgado
INICIO DEL PROGRAMA : 1 Noviembre de 1980 Revisd: J. Chdvez
TERMINO DEL PROGRAMA: 30 Noviembre de 1980 Aprobd: A. Oyarzabal
No. CONTROL | MAQUINA CLAVE 1 3 4 i 5 6 10 % 11 12 | 13 14 15
- ' t G ‘ e
35 TORNO REV ] T-2 1
TABLA AUXILIAR DEL PROGRAMA MAESTRO DE PRODUCCION
CLAVE AUXILIAR PRODUCTO| OPERACION | HORAS EM-| CANTIDAD A | PRODUCCION | OPERARIONS| AUXILIARES| PERSONAL
PLEADAS PRODUCIR REALIZADA UTILIZADO
A~ | |Preparacidn | 2 S I 0 1
B PBSBII2 |1y 2 7 889 931 1 0 1
__ _C_ Preparacion | _ 2 _ _ I S -1 Q 1
D PCSBI112 | 1y 2 17 889 931 1 0 1
E PBSB1SBA
157 Preparacion 2 - B - 1 0 1
F PBSB1SBA
sty 1o b 6 ) 329 361 1 0 l
_ G _ PCSBISBA |Preparacion { 2 | = - __ - N 0 1
157 o . . —
K | pcsBISBA | . -
157 1 ~ o 1 329 334 1 0 1

8¢




TR aeam—mnm———

PROCRAMA MAESTRO DE PRODUCCION

HOJA

PROGRESIVA N°6

HOJA _ No

DEPARTAMENTO: RECORTADO MES : NOVIEMBRE DE 1980 Elabord: I. Montesinos
INICIO DEL PROGRAMA : 1 Noviembre 1980 Revisd: A. Delgado
ERMINO DEL PROGRAMA : 30 Noviembre 1980 _ _ Aprobd: A. Oyarzabal ‘
N° CONTROL | MAQUINA CLAVE 1 3 | 5 ] 6 7 1 8 10 1] 12 13 14 15
60 _RECORTADORA R-1 b —
60 RECORTADORA R-2 -
S/N MANUAL ALICATES
TABLA AUXILIAR DEL PROGRAMA MAESTRO
CLAVE AUXILIAR | PRODUCTO { OPERACION |HORAS CANTIDAD A PRODUCCION | OPERARIOS | AUXILIARES|PERSONAL
EMPLEA PRODUCIR REALIZADA UTILIZADO
DAS
A 118 UNICA 5 13,047 13,846 1 - 1
B PASBA- REBABEADO 1 60 878 1 - 1
514
C 103 RECORTADO 1 384 438 1 - 1
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PROGRAMA MAESTRO DE PRODUCCION HOJA PROGRESIVA N° 7 HOJA N° 1 /
DEPARTAMENTO: LIMPIEZA MES: Noviembre de 1980 Elabord: I. Montesinos
INICIO DEL PROGRAMA: 1 Noviembre 1980 Revisd: A. Delgado
TERMINO DEL PROGRAMA: 30 Noviembre 1980 Aprobd: A. Oyarzabal
N° CONTROL | MAQUINA CLAVE 1 3 4 5 6 7 8 10 11 12 13 14 15
7 MODULO o i |
36 TINA __ ' X .
17 | 18 |19 |20 | 21 Iy 24 25 26 27 23 29
_ [ ]
7 MODBULO o -]
36 TINA N ers 7
TABLA AUXILIAR DE PROGRAMA MAESTRO
CLAVE AUXILIAR | PRODUCTO | OPERACION [HORAS |CANTIDAD A PRODUCCION OPERARIOS | AUXILIARES | PERSONAL
EMPLEA |PRODUCIR REALIZADA UTILIZADO
DAS
A PREPARACION 1 L 1 - 1
B 101 5 88 90,980 91,352 1 1
C PREPARACION 1 1 - 1
D PASBM-115 5 3 122 213 - 1
E | PASBA-134 4 3 3,058 3,121 1 1
F PASA135 4 1 34 692 1 - 1
g G PA141 5 L 1 547 692 1 8 1
H 1 _ PREPARACION 2 L 1 - 1
109 2 19 1,643 1.643 1 - 1
J PA128 3 6.511 1,128 11,128 1 1 - 1
- K PB128 3 6.37] 1,103 1,103 1 -
L PA129 3 1 17.111 2,963 2,963 1 1
M PB129 3 17.261 2,988 2,988 1 - 1 §




PROGRAMA MAESTRO

DE PRODUCCION

HOJA PROGRESIVA N° 8

HOJA N° 2 / 2

TABLA AUXILIAR DEL PROGRAMA MAESTRO DEPARTAMENTO: LIMPIEZA
CLAVE AUXILIAR | PRODUCTO OPERACION | HORAS CANTIDAD A | PRODUCCION | OPERARIOS}{AUXILIARES | PERSONAL
EMPLEA [ PRODUCIR REALIZADA UTILIZADO
DAS
N PA130 3 21.74 3,764 3,764 1 - 1
0 PB130 3 21.74 3,764 3,764 1 1
P 110-1.06 2 0.121 21 21 1 - 1
Q 110-1.46 2 0.73 128 128 1 - 1
R 110-2.06 2 0.88 154 154 1 1
) PASBA162 2 0.13 24 24 1 - 1
T 171 2 0.063 11 11 1 - 1

(8¢




PROGRAMA MACSTRO DE PRODUCCION HOJA PROGRESIVA N° 9 HOJAN® 1/ 2
UEPARTAMENTO: PINTURA MES: Noviembre de 1980 ETaboro : I. Montesinos
INICIO DEL PROGRAMA: 1 Noviembre 1980 Revisd : A. Delgado
TERMINO DEL PROGRAMA: 30 Noviembre 1980 Aprobd : A. QOyarzabal
N° CONTROL| MAQUINA CLAVE 1 3 | 5 l 8 10 11 ! 12 13 14 15
L e e e e [ L. ] [ AR N——
__ 40 |_ESCURRIDOR . c oty 1T T
33 CASETA _ U Loy | .t _ —
l
17 18 119 l20! 21 22 24 25 26 | 27 | 28 29
! | |
40 ESCURRIDOR : 1 . Ta ! |
38 CASETA . A o
TABLA AUXILIAR DEL PROGRAMA MAESTRO
CLAVE AUXILIAR| PRODUCTO | OPERACION| HORAS |CANTIDAD A | PRODUCCION | OPERARIOS| AUXILIARES| PERSONAL
EMPLEA |PRODUCIR REALIZADA UTILIZADO
DAS
_ A 101 PINTURA 171.34 ]93,480 93,480
B | 109 | PINTURA 9.31 {1,643 1,643 1 2 3
C | PASBM115 | PINTURA 30.275) 2,422 2,422 1 - 1
D PASBH115 | PINTURA 0.962 525 525 1 - 1
E PA128 PINTURA 1.82 | 1,128 1,128 1 2 3
F PB128 PINTURA 1.78 1 1,103 1,103 1 2 3
G PA129 PINTURA 6.37 1 2,963 2,963 1 2 3
K PB129 PINTURA 6.42 | 2,988 2,988 1 2 3
I PA130 | PINTURA_ [ 12,17 | 3,764 3,764 I Y 3
J PB130 PINTURA 12177173, "3,064 | 1 T 2 T3
I 'PASBAT34| "PINTURA |~ —"7.65 | 3,058 3,058 T 1
R LT "PASBA1351 PINTURA 1.6 744 744 1 - 1
M PA140 PINTURA 0.24 145 145 1 1
N PA141 PINTURA 0.911 547 547 1 1
0 110-1.06f PINTURA 0.073 21 21 1 2 3

88¢




PROGRAMA MAESTRO DE PRODUCCION HOJA PROGRESIVA N° 10 HOJA N° 2 / 2
TABLA  AUXILIAR  DEL  PROGRAMA  MAESTRO  DEPARTAMENTO: PINTURA
CLAVE AUXILIAR | PRODUCTO | OPERACION| HORAS | CANTIDAD A | PRODUCCION| OPERARIOS| AUXILIARES| PERSONAL
EMPLEADAS| PRODUCIR REALIZADA UTILIZADO
R T10-1.46 | PINTURA 0.5859 128 128 i 2 3
Q 110-1.66 | PINTURA [T F 18 178 | ‘{
Q 110-1.86 | PINTURA 49 49
Q 110-2.06 | PINTURA 2.09 179 25 * 1 2 3
0 110-2.36 | _PINTURA k72 -
Q_ | 110-3.06 | PINTURA _ 20 N
0 110-3.86 | PINTURA 8 18
R 110-2.06 | PINTURA 1.335 179 ** 154 1 3
S PASBA162 | PINTURA 0.237 24 21 1 1
T 171 PINTURA | 1.000 11 11 1 - 1
==l

* E1 complemento para satisfacer la cantidad a producir, se localiza en la clave

auxiliar "R" (**)

68¢
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A.2.4 OBSERVACIONES AL PROGRAMA DE PRODUCCION

1° Se hace notar que muchas mdquinas, no tienen carga de tra
bajo, sin embargo, podrian programarse con articulos que tuviesen mayor
demanda, y la informacidén mas fiel para localizar estos articulos se --
puede consultar en las tablas que se usan para la elaboracidn de 1a cur
va de pareto.

2° Debido a que los tiempos de fabricacién de algunos articu
1os resultaron muy cortos, se procedid a programar la produccidon de és-
tos en horas y dias completos. Como consecuencia de ello se genero una
produccidn superior a la cantidad a Producir, misma que se registra en -
la columna de produccidon realizada en el programa maestro de Produccién.

3° Siendo que las partes y articulos programados en el Plan -
Maestro de Produccidon, forman parte de varios subensambles 6 de diver-
sos productos finales; Ademds que estos productos se preparan en el mo-
mento en que los pedidos son recibidos, no fuerdn sujetos de programa-
cion l1os siguientes departamentos:

- Subensamble

- Ensamble Final y Empaque.

4° E1 tiempo de la operacidn de horneado ( Inmediata al Pinta
do),_no fue sujeta de programacién, debido a que ésta se realiza en un -
tiempo mucho menor a la operacidon de pintado.

Ademas se realiza en forma independiente de las herramientas
de Pintura.

Solo cabe mencionar que requiere de dos operarios para su rea
lizaciodn.

5° En la programacidn antes sugerida, se encontro un problema
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con el producto; Gancho Plegador Std, Catalogo 101, el cual en el depar
tamento de pintura debiera utilizar 171.34 horas, y como solo puede co
menzar a pintarse a partir del dia 10 de Noviembre de 1980, ya que en -
esa fecha se terminan de pulir las primeras piezas a pintar.

Por ello se puede contar solo con 82.96 horas en pintura, lo
que nos indica un faltante de tiempo de 88.38 Horas.

Para la solucion del mencionado problema planteamos tres al-
ternativas:

a) Implementar un segundo turno, para el departamento de pin
tura por un lapso de 11 dias aproximadamente.

b) Empezar a pintar en las nuevas instalaciones este articulo
con 1a compra de un equipo adicional de pintura, que al mismo tiempo -
vendria a servir como refeccion del existente. Ademas esto agilizaria -
la produccion.

c) Pagar tiempo extra a fin de cumplir con la cantidad a pro

ducir.
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A.3 TECNICAS DE CONTROL E IMPLEMENTACION DE LA PRODUCCION

La coordinacion y el control de las operaciones de produccidn se
encuentran entre las responsabilidades mds importantes de la direccion.
La eficiencia en 1a produccion depende de los siguientes requisitos:

1° Asignaciones especificas de trabajo
2° Procedimientos técnicos efectivos
3° Sincronizacion de materiales, maquinas y hombres para
un esfuerzo coordinado
4° Conocimiento constante del grado de progreso
5° Medios para controlar la produccidon de acuerdo con el
programa de produccidon deseado
Cada uno de los integrantes debe conocer la parte de responsabili-
dad que le toca. Los materiales y las instalaciones deben estar disponi-
bles de acuerdo con el plan. Y el trabajo debe de fluir de una operacion
a 1a siguiente de acuerdo con la ruta fijada, sin demoras o almacenami-

entos innecesarios.

EXTENSION DEL CONTROL DE LA PRODUCCION

Hablando en términos generales, pensamos en el control de la pro-
duccidén como incluyente de cualquier actividad que tenga que ver con los
procedimientos, programas, asignaciones de trabajo, reportes de progreso
y la planeacion de un programa de produccidn.

De hecho cualquier actividad de 1inea o de staff de la fabrica, co-
mo la division de fabricacidn, tiene como objetivo final la fabricacidn
eficiente y oportuna de los productos requeridos.

Los ayudantes de staff de 1os ejecutivos generales pueden desarro-
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1lar amplios programas para la coordinacidn de ventas y fabricaciédn.

ORGANIZACION

Generalmente el gerente de control de 1a produccion es directamen-
te responsable ante el gerente general o ante el administrador de la fa-
brica. Respecto a la ubicacion funcional del departamento de planeacion
y control de la produccidon y su relacidn con los demas departamentos de
una fabrica, 1o cual se puede ver mas claramente; observando el Diagrama
del Flujo de Documentacidn y Material de la Funcidon Produccidon ( este
diagrama se muestra en la siguiente hoja ).

En el caso que nos ocupa como una pequena empresa hay que esforzar-
se primero por describir todos 1o0s deberes que deban desempenarse para
1lenar la funcion de Planeacidn y Control de la Produccidon. Seguidamen-
te agrupar los deberes similares en forma 16gica y solo entonces conside-
rar los problemas de llenar los puestos creados; lo cual conduce general-
mente a buscar un ajuste o adaptacion entre los puestos y las personas.
En plantas pequefias hay una natural a que 10s ejecutivos desempefien dos,
tres o mas funciones. A veces 1os deberes de una misma funcion son divi-
didos entre dos ejecutivos que atienden varios deberes adicionales.

0 bien es posible que todas las funciones de ingenieria ( Industri-
al, de 1a Planta y de Fabricacioén ) queden a cargo de una misma persona.

E1 tipo de fabricacidén influye sobre la organizacidn, mas que el

tamafio de la planta.




DIAGRAMA DEL FLUJO DE DOCUMENTACION Y MATERIAL DE LA PRODUCCION
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A.3.1 IMPLEMENTOS PARA CONTROLAR LA PRODUCCION

A fin de poder establecer el Control de la Produccidn, fueron uti-
lizadas las siguientes herramientas:
) 1° Orden de Produccidn
2° Orden de fabricacidn

3° Reporte de avance

1° Una orden de produccidn, en el sentido actual, es una autoriza-
cion ejecutiva para producir un articulo o un grupo de articulos en
particular, orden que, generalmente estarad de acuerdo con el programa ge-
neral de produccidn. La ejecucidon de ésta orden es responsabilidad de la
administracidon de la fabrica.

2° Las ordenes de fabricacidn ponen en marcha el trabajo en dis-
tintas partes de una organizacion. Esto se aplica en especial cuando los
componentes de una orden de produccion implican distintos problemas de
produccidn y especificaciones por separado.

También existen ordenes de fabricacidn por necesidades dentro de
la misma fabrica. Un almacenista, sabedor de la escazes de las existen-
cias, puede solicitar determinadas piezas a la fabrica, la que emitira
ordenes de fabricacidn para los articulos solicitados ( este diagrama se
muestra en la siguiente hoja ).
NOTA: Debido a que nuestros articulos y partes cuentan con varias opera-
ciones y por no haber un gerente de planta, se emitiran ordenes de fabri-
cacion directamente y especificas a cada departamento. Dentro de ellas se

incluirdn los tiempos destinados para preparacion de maquina.




ORDEN DE FABRICACION EMPRESA N°
DEPARTAMENTO "~ AREA DE PRODUCCION FECHA
&—— —_—— X
JEFE DEPTO. OBSERVACIONES
bl
NOMBRE PRODUCTO || CLAVE DEL PRODUCTO || MAQUINA || OPERACION }i CANT. |HORAS
UNIDADES
ORDEN]|PROGRA.
P / HR.
Al .,_.li._ﬁ_. O = L=—
SEMANA N° ORDENO Vo.Bo.

962
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3° Los reportes de avance se elaboran en forma diaria, una vez ter

minada la jornada de labores, sirve para controlar el Avance de la Pro-
duccidn; cuando no se esta cumpliendo con el programa de produccidn se
procede a determinar las causas basicas y se trata de aplicar rapidamen-
te un correctivo, ya sea reparar alguna maquina, poner alguna instalaci-
on, etc. Cuando sucede que estamos muy abajo de 1o programado podemos
recurrir a doblar turno o al tiempo extra. Junto con esto se recomienda
la construccion de una grdfica de Gantt que nos permita visualizar lo
programado con 10 real.

( A continuacion se muestra el modelo de reporte diario de producci-

on ).




REPORTE DIARIO DE PRODUCCION

OPT0: FECHA:
— — " ——— =
CLAVE {{NOMBRE |{MAQ. {|{OPERA |{ORDEN DE|{HORAS HORAS PROD. PRODUC | PRODUC || PROD. AVANCE (%)
DEL PROJ|DEL PRO CION FABRICA [IPROGRA REALES || PROG. CION CION REAL
DUCTO DUCTO CION MADAS DIARIA || REAL ACUM. ACUM.
1 it

862
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B. PROGRAMACION DEL CAMBIO DE UBICACION

Contando ya con el plan de producci6n anterior y su debida im
plantacidn y control dentro de la planta, podemos saber a ciencia cier
ta el tiempo que tendremos disponible para nuestro cambio de ubicacién
sin afectar la produccidon y dando servicio a nuestros clientes.

Como mencionamos al principio de este Capitulo, el plan de -
produccion es la fase primaria del cambio de ubicacion.

Dentro de este Capitulo mencionaremos algunos aspectos que -
deberan tomarse en cuenta para el cambio de planta.

1.- Ubicacion del terreno.

2.- Cuestiones Legales

3.- Construcciones e Instalaciones

4.- Transportes Yy
5.- Segquros.
1.- UBICACION DEL TERRENO.- Esto se debe realizar mediante un

estudio a fondo de todos y cada uno de los posibles lugares para la 1o
calizacion de la nueva planta, tomando en cuenta las zonas econdmicas-
del pais, estimando la disponibilidad de 1a mano de obra, estimulos --
fiscales, vias de comunicacidn, etc. Para la determinaciéon del tamafio-
del Tocal vease el Capitulo Cuarto( Distribucién Recomendada ). La ubi
cacidn del terreno no fué estudio de la presente té€sis, y debemos tomar
en cuenta que debe de llevarse a cabo con todo el profesionalismo que -

el caso amerita, ya que de esto depende el buen desarrolio de la empre-

sda.
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Centro S. A.

- La inscripcion de la obra en algin sindicato de 1la Constru

ccion.

- La Licencia de Salubridad para Obra, etc.

d) Paralelamente a la obra Civil y como un anexo a los planos
de construccidn, deberan formularse los planos de electricidad y Fuerza,
mismos que deberan ser aprobados por la Secretaria de Comercio en su --
Departamento de Electricidad.

Al mismo tiempo y conjuntamente con la construccidon de la -
obra debera realizarse los trabajos de Instalacidn de la electricidad en
General,

Es recomendable iniciar las gestiones de contratacion de-
suministro de Energia eléctrica, al iniciar la obra, con el fin de que-
este tramite " corra " paralelamente con 1a obra civil, y ya terminado -
los trabajos de construccion, se cuente con los servicios de fuerza y -
alumbrado para la planta.

e) Al termino de la Obra Civil, deben darse los avisos de
terminacion de obra, en la Oficina de Licencias de Construccidn, en el
Departamento del Distrito Federal, de l1a delegacidn correspondiente.

f) Para el inicio de funciones en la nueva planta deberan-
darse avisos de Cambio de Domicilio a las siguientes dependencias

- I. M. S, S,

Tesoreria del D. F.

- Salubridad y Asistencia ( Nueva licencia de
Sanidad, por funcionamiento.

- Secretaria de Hacienda y Credito Plblico.

~ Sindicato al cual este afiliado la empresa.

Otros.
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2.- CUESTIONES LEGALES.- Esto se refiere a todos aquellos -
3visos y permisos que deben de tomarse en cuenta para un cambio de do-
micilio de una industria.

a) Debera en primer paso obtener el Visto Bueno de Uso del -
Suelo, esto debe tramitarse en la dependencia del mismo nombre y consis
te en la autorizacion para el funcionamiento de las empresas de cual-
guier tipo en el territorio nacional, a este documento debera seguir -
la aprobacién de 1a junta de vecinos de la delegacién en 1a cual se -
pretende reubicar a la empresa, esto se tramita en la Delegacidn corres
pondiente. E1 Visto Bueno del Uso del Suelo, es de vital importancia ya
que si no contamos con é&1, los demads permisos correspondientes se nos
negaran y deberd de tramitarse antes de iniciar los trabajos de constru-
ccidn; ya que en caso de salir negativa esta aprobacién, todas las ins
talaciones ya edificadas para este fin no tendrian razdn de ser.

b) La siguiente autorizacidn con esta documentaci6n es el per
miso de construccidn, ( licencia de construccidén ) que es expedida por
la delegacidn correspondiente y para lo cual se requieren 1os planos -
de construccidn. Es importante hacer notar que para la realizacidn de
todos estos tramites se debe contar ya con el Lay-out o disposicién -
detallada por area, debido a que es necesario consignar en los planos
civiles todas las especificaciones de cimentacion, puertas, alturas de
tas areas, etc. concordantes con la distribucidon deseada.

c) Deberdn recabarse todas las autorizaciones inherentes a -
cualquier tipo de construccidén como son

- E1 registro de Obra en el seguro Social.

- Solicitud de contrato Provisional de Alumbrado para Vigi-

lancia ; tramite ante la Compaiia de Luz y Fuerza del ---
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Al mismo tiempo se recabard el Visto Bueno de Bomberos, -

1 cual consta de una supervisidén que indica las medidas minimas de -
segquridad que deberan tenerse contra incendios, asi como la determina
cion del nimero de extinguidores,a colocarse en sitios mds adecuados,
tipos y capacidades de los mismos; Conexiones para mangueras de incen
dios etc. También debera recabarse la aprobacién de la Dependnecia de
Prevision y Mejoramiento del Ambiente, en 1o relacionado a contaminacidn
ambiental.

g) Cabe mencionar que quizd algun tramite se puede haber -
pasado por alto, y es importante que cuando se desee un cambio de Ubica
cién, se informe bien de todas las cuestiones legales que esto implica,
ya que con los constantes cambios de los reglamentos, pueden sufrir mo-

dificaciones 1los antes citados, como afadirse nuevas disposiciones.

3.~ CONSTRUCCION E INSTALACIONES.- Estas deberdn llevarse
a cabo de acuerdo a los planos de Construccibn, electricidad, etc. mismos
que deberan acoplarse al Lay-Out necesario para esta empresa.

Todas las instalaciones ( Civiles, Eléctricas, Sanitarias,
etc ) deberan de tenerse terminadas por completo antes de iniciar el -
cambio fisico de ubicacidn, ya que de no ser asi, acarrearia serios pro
blemas al inicio de operaciones en las nuevas instalaciones y por ende

a la produccion en general.

4 .- TRANSPORTES.- Este punto se refiere a la transportacion
de 1a maquinariayel equipo. Debera hacerse por personal especializado

en el manejo de maquinaria pesada por el tipo de 1a misma en la empresa
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analizada y no por cualquier linea fletera comin o de mudanzas, o en
forma propia; no debe olvidarse que estas maquinas son los medios de-
produccion y que si algo llegase a pasarles no podria continuarse con
la produccidon o se veria afectada grandemente.

Debido a que las 1ineas fleteras en maquinaria pesada, tra
bajan por 1o general por flete, sin importar si el camidon transporta -
una © varias maquinas, el plan de cambio se debera hacer por departa-
mento ya que el transporte de maquina por maquina es mas costoso. Auna-
do esto a que el inicio de operaciones seria de mads facil control y -
organizacion cambiando todo el departamento a la vez.

Al mismo tiempo todo el personal que labora en el depar-
tamento en traslado, podria ayudar a la puesta en marcha de la maquina
ria en las nuevas instalaciones.

5.- SEGUROS. La importancia de la maquinaria en la indus-
tria, es semejante a la importancia del corazdn en el cuerpo humano,y

por ello debera tomarse todas las precauciones para su traslado, contan

dose con una linea especializada en el manejo de Maquinaria pesada, las-

posibilidades de ruptura o perdida total de alguna madquina es minima, pe
ro no deben quedar riesgos al azar, por lo que es importante la contra
tacion de un seguro de traslado, cubriendo los riesgos por maniocbras -
de carga y descarga, y el transito de la maquinaria desde el punto de -

origen hasta su destino. Asi como la colocacidon en el lugar preciso --

antes previsto en el Lay-out.

Con 1o anterior pretendemos dar un panorama amplio de los

aspectos a considerar en un cambio de ubicacién.
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B.1 PpLAN DE CAMBIO

No perdiendo de vista las recomendaciones anteriores, pasare
mos a planear el cambio fisico de las instalaciones.

Para la planeacidn de este cambio necesitaremos de lo siguien

I. Listado de maquinaria y equipo.
IT. Nuevo Lay-out indicando claramente la colocacion final de
todo el equipo existente.
ITI. Plan de Produccidn.
IV. Tiempos de montaje y desmontaje de cada una de las maquinas
V. Tiempo de Traslado por transportistas.

VI. Tiempo de puesta en marcha de la maquinaria.

Analicemos cada uno de estos puntos:

I. E1 Tistado de Maquinaria y Equipo por departamento se to-
mara del capitulo cuarto, de distribucidn de planta y se mostrara en el
plan maestro de cambio.

II. E1 nuevo " Lay-out ", también lo podemos consultar en el -
mencionado capitulo cuarto.

IIT. E1 plan de produccién, mismo que indicara la carga de cada
una de las maquinas, y nos mostrara el tiempo libre de cada equipo, forma
parte del primer inciso de este capitulo.

IV. Los tiempos de montaje y desmontaje son:

DESMONTAJE. Por la experiencia de los operadores y 1o sencillo

del anclaje actual, el desmonatje se lleva a cabo en un solo dia.

Ahora bien es recomendable cuando se realice el desmontaje de
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las maquinas, se les de una limpieza generg] a cada una de ellas y se -
sujeten todas las piezas sueltas, o con-un cierto grado de libertad de-
movimiento, ademas se desmonte el equipo adicional comdé puede ser tro-
gueles, matrices, moldes, etc. y se corte el suministro de energia eléc
trica por maquina.

Esta operacion debera realizarse como preparaciOn para su -
transportacidn, y sera ejecutada por personal de la misma empresa y del
mismo departamento que se planée cambiar,

MONTAJE. Esta operacion se realizard en la nueva planta y ya
con 1a colocacidn de cada una de las maquinas ubicada en su lugar corres
pondiente. Consiste en la preparacion de barrenos y colocacion de taque
tes de expansion con su correspondiente tornillo, se recomienda este tipo
de anclaje por lo econdmico, rapido y exacto del mismo.

Existen otro tipo de anclaje, pero implican mayores gastos, -
mayores tiempos de espera por el fraguado, y algunos son inexactos en su
concordancia.

E1 tiempo de montaje con el anclaje recomendado es de un dia.

V. Tiempo de traslado por transportistas. Esta operacion con-
siste en la transportacion desde el punto inicial de la anterior ubicacidn
hasta el punto prefijado en la nueva disposicidon. Esta funcidn se realiza
en un solo dia y no necesita personal de planta para su ejecuccion. De-
biendose hacer, solo por personal calificado, previo desmontaje de la -
maquinaria.

VI. Tiempos de Puesta en Marcha de la Maquinaria. E1 tiempo de
realizacidon depende de la mdquina en cuestion y varia entre un dia y una
semana para el caso particular de esta empresa.

Consiste en 1o siguiente:
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Alinear la maquinaria y nivelarla.

Conectarla al suministro de energia eléctrica.

Engrasarla

Montarle sus accesorios.

Corregirle los desajustes menores causados por su trans

portacion.

Teniendo toda 1a informacidon anterior pasaremos a planear por
departamento el cambio en sfi,

Las claves utilizadas seran las siguientes:

CLAVE SIGNIFICADO

D Desmontaje

T Transportacion

M Montaje
PM Puesta en Marcha

Cabe mencionar que para los cambios previstos sera necesario
estar en constante contacto con los transportistas y hacerles participes
del plan, ya que ellos nos podran informar los tamafios de camiones, nece
sarios para cada departamento y deberan conocer ampliamente nuestro plan
de cambio a fin de contar con su oportuna intervencidén en los dias pre-
fijados para su colaboraciodn.

A continuacidn se muestran los graficos de Gantt, que nos --

indican el programa de cambio por Departamento.
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PROGRAMA DE CAMBIO POR DEPARTAMENTO HOJA PROGRESIVA No. 1 HOJA No. 1/ 1
DEPARTAMENTO : TROQUELADOS Elaboré: A. Oyarzabal
IHICIO DEL PROGRAMA : 21 Noviembre de 1980 Revisd : A. Delgado
TERMINO DEL PROGRAMA: 28 Noviembre de 1980
NC CONTROL | MAQUINA CLAVE 1701819 20|21 |22 24]25 29
2| PRENSA P-5 .
3 PRENSA p-1 F::
4 PRENSA P-2
5 PRENSA P-3 | i
6 | PRENSA ] p-4 J
3 CIZALLA A |
9 MALACATE
10 DOBLADORA D-2
11 0OBLADORA D-1
12 MAG. EXTRUSION | -
13 | PERFILADORA __ |PF-4 I D
4 PERFILADORA PE-3
15 TORND 7-4
L | CARRETE -
17 AFILADORA
18 MESA DE AFILAR | -
19 COMPRESORA C-1
20 DOBLADORA DE
AFILER D-8
21 DOBLADORA DE
ALFILER REF D-7
22 BANCO DE TRAB.
N PERFILADORA PF-1
24 | PERFILADORA _ jPF-2

LOE




PROGRAMA DEL CAMBIQ_POR DEPARTAMENTQ

HOJA PROGRESIVA No. 2

HQJA 1/1

DEPARTAMENTO: PLASTICOS
INICIO DEL PROGRAMA: % Noviembre de 1980
TERMINO DEL PROGRAMA: 8 Noviembre de 1980

Elabord: A. Oyarzabal.
Revisd: A. Delgado.

0. CONTROL| MAQUINA CLAVE | 1| 3
| 25 |MEZCLADOQRA -

26 [MOLINO

27 ESMERIL -

28 MESA TRABAJO MT-11 |

29 MESA TRABAJO MT-12

3 TNYECTORA -1

31 |INYECTORA [-2
3 INYECTORA [-3

33 INYECTORA -4

DEPARTAMENTO:  TORNOS
INICIO DEL PROGRAMA:

12 de Noviembre 1980
TERMINACION DEL PROGRAMA: 18 Noviembre 1980

Elabord: A. Oyarzabal
Revisd: A. Delgado

No. CONTROL [MAQUINA CLAVE | 113 6718101112113 14]15]17]18]19
[ 34 |TORNO REV. T-2 ]
N 35*__ _]:QBHQRE_V__ T-1 4 P S -y e

80¢




PROGRAMA DEL CAMBIO PQR DEPARTAMENTO

HOJA PROGRESIVA No. 3

HOJA 1/1

DEPARTAMENTO:
INICIO DEL PR

LIMPIEZA
OGRAMA:

24 Noviembre 1980

TERMINACION DEL PROGRAMA: 28 Noviembre 1980

Elabord: A. Oyarzabal
A. Delgado

Reviso:

No. CONTROL| MAQUINA CLAVE 17 | 18 { 19 | 20| 21| 22 29
7 MODULO - _
36 TINA DE LAVADO - |

NOTA: La tina de lavado, por ser de concreto debera de construirse una nueva en la planta propuesta.

DEPARTAMENTO
INICIO DEL PR

: RECORTADO
OGRAMA:

6 Noviembre 1980
TERMINACION DEL PROGRAMA: 10 Noviembre 1980

HOJA 1/1

Elabord: A. Oyarzabal
Delgado

Reviso: A

No. CONTROL | MAQUINA CLAVE 113
60 RECORTADORA _ | R-1 = ___
RECORTADORA R-2

10

11

12

131 14} 15

17

18

60¢
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R GRAMA DE CAMBIQ POR DEPARTAMENTO HOJA PROGRESIVA N 4 HOJA No. 1/1
DEPARTAMENTO : MANTENIMIENTO Elaboro: A. Oyarzabal
INICIO DEL PROGRAMA: 21 Noviembre 1980 Reviso: A. Delgado
TERMINACION DEL PROGRAMA : 28 Noviembre 1980
No. CONTROL} MAQUINA CLAVE 17 26 | 27 | 28 { 29

61 ESTANTE E-1
62 | BANCO BN-1
63 ESTANTE __ E-2
64 ESMERIL -
65 TALADRO Ti-2__
| 66 BANCO DE _ _ o
TRABAJO BN-2
67 TORNO T-3
68 SIERPRA CINTA - B
69 | FRAGUA_ | -
70 BOTE ACEITE -
71 CEPILLO €-2
72 CEPILLO C-1
73 RECTIFICADORA - pm
74 BOTE LUBRI- I
CANTE = A N I -—

o1€e
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g.2 IMPLANTACION DEL PLAN DE CAMBIO

Para la implantacidon de este plan de cambio deberdn de seguir

~& - - ® @ ® & o .. e, g e
se los siguientes pasos:

a) Informacion del plan de cambio, a todo el personal de la -
empresa y a todos los niveles, con el objeto de lograr su colaboraciodn.

b) Poner especial cuidado en el plan de produccién a fin de -
poder contar con las cantidades de articulos necesarios en las fechas -
fijadas y que esto no interfiera con el cambio de ubicacidn.

c) Como lo apuntamos anteriormente tener contacto con los --
transportistas, para contar con ellos en el momento preciso.

d) Revisar anticipadamente las nuevas instalaciones a fin de
tenerlas terminadas para las fechas propuestas. Aunque esto es responsa-
bilidad del ingeniero de obra, no debe de descuidarse este punto. Lo an
terior debera ocupar un lugar importante en nuestro listado de activida
des a fin de no tener contratiempos por demoras en la construccidn, es-
recomendable que las instalaciones de todo tipo esten calculadas para -
su terminacidén con un mes de anticipacidén al cambio a fin de tener hol-
gura en su revision, aprobacidon y Gltimos detalles.

e)Antes de iniciado el cambio deberan tenerse; la tramitacion
legal en regla, los suministros de energia eléctrica, agua, drenaje y -
demas servicios funcionando correctamente.

f) Para el inicio de este plan debera contarse con responsa-
bles de esta funcidn. Es bueno relegar estas obligaciones a los jefes
de departamento o jefes de produccidn, con un coordinador general que
sea 1a gente mas e;perimentada en planta y que de preferencia haya teni

do participacién en la planeacién del cambio.

-
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g) Deberad hacerse el traslado de materia prima para cada --
departamento simultaneo con el traslado de la maquinaria, a fin de no -

retrasar la produccidon una vez terminados los trabajos de puesta en --

marcha. *® ° ~ . . .

g.3 RECOMENDACIONES

Primero.- En el departamento de pintura, como puede verse, -
no pudo ser programado el cambio, ya que este departamento se encuentra
saturado y no cuenta con holgura suficiente para su traslado, por 1o que
se sugiere 10 siguiente:

a) Comprar un equipo nuevo de Pintura a fin de iniciar el -
pintado de mercancia en la nueva planta y agilizar esta-
operacion que es la mds lenta en el proceso productivo.

E1 sistema que actualmente se esta utilizando es el
AIRLESS, que consiste en un recipiente a presidn, conte-
niendo la pintura que es bombeada a la pistola de asper-
sidn por efecto de 1a presion del aire sobre la pintura.

Este sistema sdlo entrega pintura contra la pieza a
pintar, esto agiliza la funcidon con respecto del sistema
convencional, pero se tiene gran desperdicio de pintura.-
E1 sistema recomendado es el ELECTROSTATICO, gque aunque -
es mds caro, ahorra hasta un 30 % de la pintura desperdi-
ciada por el Airless. Este sistema se basa en el princi-
pio de la atraccion de cargas negativas por polos positi-
VoS .

b) Se recomienda la construccién de un nuevo horno, debido a
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que el actual presenta complicaciones en su traslado y -
dificultad en su manejo, por 1o que solo puede ser tras
ladado en partes, ocasionando esto, tiempos improductivos
de gran consideracidn, hasta su nueva puesta en marcha.
También se sugiere ampliar la capacidad del horno, -
para contener mayor nimero de charoleros o bastidores -
por ciclo. En el actual solo pueden ser horneados dos -
charoleros, se sugiere que sean de 7 a 8 charoleros por

ciclo.

c) Tener nueva dotacion de bastidores para la pintura, asi -
como nuevos escurridores para el pintado de inmersidn en-
las nuevas instalaciones.El nimero de bastidores recomen-
dable es de 50 y el de escurridores de 2

Estos trabajos deberan terminarse antes de que sean cambiados

los departamentos de troquelados y limpieza; esto con el fin de no causar
almacenamientos inecesarios de productos en proceso

Segundo.~Se recomienda que en la planta actual, se mantenga

operando al departamento de pintura una vez realizado el cam

bio ; con el objeto de trasladar a la nueva planta, ya pinta
dos, todos los productos existentes en troquelado y pulido.

Tercero.- Al mismo tiempo el departamento de empaque, tampoco

fué sujeto de programacidén , ya que como se menciond en el -

plan de produccidn, el sistema de preparacion y surtimiento

de pedidos es en base a la requisicién de 1os mismos. A esta

causa se suman las siguientes complicaciones: diversas formas

de empaque, venta de piezas sueltas y lentitud de la aperacion

1o que ocasiona una constante 1lista de espera de pedidos.




314

Por estas causas es conveniente el programar el traslado del
departamento de empaque, al final de todos los demas departa
mentos y hasta con una o dos semanas de retraso del Gltimo -
de ellos; ésto con el fin de dar tiempo a la fabricacion de

una nueva generacidn de articulos en 1la nueva planta, y tra
tar al mismo tiempo de terminar la mayoria de articulos exis

tentes, por ensamblar o empacar.

B.4 CONTROL DEL PLAN DE CAMBIO

Debido a lo especial de las actividades de este plan.y lo cor
to de su duracion no es posible permitir retrasos en su realizacion.

Por esta misma razon no ha sido muy practico el establecer un
esquema de control de las actividades durante el cambio y s6lo contare-
mos para su supervision con el programa de cambio por departamentos.

Es necesario girar instrucciones a todo el personal involucra
do en el cambio a fin de contar con su colaboracion en el momento preci-
s0.

Asi mismo el encargado de controlar el cambio, serda el mismo
coordinador general mencionado en el punto "f", de los pasos a seguir -

para implantar el plan de cambio.



CAPITULO VI RECOMENDACIONES GENERALES

A.- Recomendaciones Generales.

B.- Aspectos Generales.
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A.-RECOMENDACIONES GENERALES.

Dentro del climulo de actividades industriales, como el de cual
quier campo humano, resaltan dos funciones impiicitas la teoria y la -
practica. Cuando una de ellas se desliga de la otra vienen consecuen--
cias negativas o de estancamiento. Al terminar l1os trabajos del Analisis
Factorial ( Inciso A del Cap. I1), se prepar6 una lista sumario yue con
tiene las causas y elemento deficiente que 1imitan el desarrollo de la
funcion estudiada, asi como las funciones en donde se originan esas cau
sas. Su objetivo principal es el de ser una guia condensada para la -
eleccidn del plan a seguir por la administracién. Ahora bien dentro de
las recomendaciones generales queremos mencionar la visualizacidén prac
tica de esta lista sumario, para la realizacidén de los objetivos de me-
jora de la empresa en cuestidn.

Iremos analizando cada una de las funciones para dilucidar los
puntos claves, tendiendo a 1a implementacidon de un mejor sistema opera-
tivo-funcional-econdmico.

En la funcidn principal por esencia que es la direccidn, la -
cual abarca todas las esferas de actividad es recomendable primordiaimen
te el establecimiento de politicas de organizacidén como de funcionamien-
to. Es decir manuales que regirdn actividades,personal y metas para ca-
da uno de los integrantes de la citada. No se puede sequir adelante cuan
do Ta misma direccidn no ﬁarque las pautas, relegue responsabilidades, -
determine objetivos departamentales, dé un enfoque de puestos, determine
el tipo de control para conocer deficiencias, etc. Cabe mencionar que -
junto con el establecimiento de politicas de organizacién, deberan co-

rregirse las causas que limitan el buen funcionamiento de esta funcidn,
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para eilo es necesario eliminar los elementos deficientes que originan
estas causas ( Ver listado Sumario por funcién ).

La funcidn de productos y procesos tiene su grave limitante en
que no posee la informacidon basica como son planos de los productos, €s
pecificaciones de ingenieria para los articulos y mucho menos estanda-
rizacion de partes. Ahora bien, ¢ Qué es 10 que significa 1o anterior?;
que las cosas se hacen por sentido comin, 10 cual es loable pero no da
réditos econémicos y funcionales. No se tiene el personal adecuado por-
que nunca se ha sentido la necesidad de tal informacion; pero para una
productividad adecuada es menester la estandarizacion.

El descanso primordial de cualquier compafnia esta fincado en -
el factor financiamiento. Y se hace mencidn especifica que la funcion de
contabilidad atrasa mucho el financiamiento por falta de personal, esto
trae por coneecuencia el descuido del crédito tan vital para el crecimien
to de toda empresa de bienes y servicios. E1 hecho de tener capacidad -
financiable en un momento histdrico no quiere decir que haya una buena
forma de estar manteniendo las buenas relaciones, en forma directa, con
las financieras de fomento industrial y econdémico. En nuestro medio --
socio-econdmico donde se vende basicamente a crédito es necesario el -
apuntalamiento del financiamiento.

Pasando a otra forma de mejoramiento, se recomienda lo siguien
te: Crear un departamento de personal, que haga funciones correctas de
seleccion de la fuerza de trabajo necesaria. En cuanto al salario no se
debe olvidar que 1o necesario y justo retribuye calidad y economia, los
ahorros mal entendidos generan situaciones de ineficiencia, improducti-
vidad y ambientes tensos de trabajo en cuestiones sociales.

Cuando no se cuenta con 10s insumos correctos, por existir de-
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ficiencias en la adquisicidon de materiales, debido a no tener formado -

un departamento para ello, se ocasiona un alto costo en la produccién. -
Es recomendable decir que el enfoque de pronta solucién a esta necesidad
determinara una mejor forma de suministros, asT como competitividad den-
tro del mercado. Pero también cabe mencionar que si no existe un depar-

tamento de control de produccidén que determine las requisiciones, sera -
un tanto cuanto dificil la realizacién de suministros.

Otra de las formas de mejoramiento que se estiman necesarias -
en 1o que respecta a los medios de produccidn,fundamentalmente es corre-
gir el Lay-Out. Esto estd ocasionando un inadecuado recorrido de materia
les y por ende un alto costo de manejo de los mismos, que ademads es anti
productivo para la fabricacidn de los productos. Las maquinas no tienen
un presupuesto para su reposicibn, agregando a esto un inadecuado mante
nimiento, se tiene por resultado unos medios de produccidén caminantes, -
mas de ninguna manera efectivos. Por consiguiente es bueno determinar -
una correcta disposicidn de equipo, un departamento de mantenimiento me-
jor capacitado y la ordenada labor de la direccidon para el financiamien-
to de 1a reposicidn de magquinaria.

A consecuencia de lo anterior combinado con la falta de progra_
mas de produccién y de falta de informacién adecuada para la planeacién
de 1a misma; la actividad productora no proporciona productos a tiempo y
origina ventas bajas. Para unas mejores ventas, bien es cierto que debe
haber personal capaz, pero caemos en los circulos viciosos de culpar a -
los demds involucrados, cuando 1a solucién deberd hacerse sentir en --
cuestiones generales, para saneamiento de todas y cada una de las funcio

nes que se han mencionado.
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B.- ASPECTOS GENERALES.

El presente estudio nos ha mostrado cuestiones interesantes -
desde el punto de vista industrial, financiero,.social y profesional. -
Podemos aunar planteamientos en relacion al ramo industrial, mencionando
el hecho de un mercado tan amplio que no es aprovechable por las indus-
trias del ramo debido a la falta de politicas adecuadas a una camara de
unidn de las mismas; es decir el hecho de no fomentar la unidn mas que
traer desarrollo involusra en consecuencia la inestabilidad, el atraso,
la competencia tan inoperante e ineficiente de precios como lUnica forma
de desarrollo. E1 hecho de inovacidn estancada por falta de tecnologia
trae por consecuencia el no poder cautivar ni el mercado nacional y mu-
cho menos el internacional; concretamente podemos decir que el hecho -
de desubicacidon en el ramo industrial tanto internamente como externa-
mente ha sido el factor de estancamiento de las industrias del ramo.

En el factor econdmico la mencionada es una empresa con liquidez
pese a tantas fugas, 1o que nos indica tan solo una cuestidn importante,
con decisiones aplicadas correctamente el desarrollo seria mucho mayor,
redundando en un beneficio particular tanto como social. Pero esto no -
puede ser logrado si se saben 1as soluciones y se hace caso omiso o indife
rente a 1a aplicacidn de tapar o drenar 10 que es necesario para viables
soluciones.

Aparentemente una empresa es privada, pero mientras mas crece -
tiene mayor responsabilidad social, y tener responsabilidad social no -
quiere decir altruismo, pero si quiere decir que no puede haber aisla-
miento por parte de patrones y asalariados en toda indole de relaciones

tanto técnicas, econdmicas y profesionales. E1 factor social ha sido --
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ignorado por muchos paises y esto ha traido por consecuencia el atraso -
en subdesarrollo, porque donde no hay garantias sociales se presenta la
anarquia y el descontento en las partes involucradas; implicando todo lo
anterior una falta de productividad con todas sus consecuencias por de
mds obvias.

En el plano profesional es una empresa virgen en aplicacidon de
la Ingenieria Industrial, no hay sino un amplio sentido comin apuntala-
do con basta experiencia y adecuados recursos financieros, Todo 10 ante-
rior es bueno pero no 10 mas correcto para seguir un plano ascendente.Es
bueno recalcar aparte de falta de Ingenieria badsica, la necesidad de ~--
personal capacitado. Al paso que la empresa pueda ir involucrando en -
sus servicios mejor calidad de personal y productos se va generando un
crecimiento mas solido. Otra base urgente es la determinacidn de funcio
nes para que no se presenten los traslapes de las mismas, esto serfa -
bueno si la capacidad del personal 1o permitiera, pero generalmente no
lo es asT y 10 unico que se logra es hacer las cosas mediocremente. Para
concluir diremos que la aplicacion y control del uso de las mejores téc-
nicas y saneamientos de personal traen por consecuencia productividad -
en todos 1os niveles.

A continuaci6n se muestra la lista sumario que nos proporciona

informacidon por funcidn; de deficiencias, causas y origenes.
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LISTA SUMARIO

FUNCION DIRECCION

HOJA 1/9

ORIGEN CAUSA ELEMENTO DEFICIENTE
DIRECCION Falta de politicas de |La gerencia no ha definido es-
43.48% organizacion. tas politicas.

CONTABILIDAD Y
ESTADISTICA.

Falta de informacion
para la toma de deci-

Se carece de personal para la
realizacion de estas funciones

13.06% sijones.

FINANCIAMIENTO Rectrsos financie-- Las relaciones financieras se
8.69% ros inadecuados. han descuidado.

FUERZA DE TRABA-| Ausencia de personal La seleccidon de personal no se
JO. 8.69% competente. realiza.

MEDIO AMBIENTE
6.52%

Imagen negativa de la
empresa.

Influencia del medio ambiente.

PRODUCTOS Y
PROCES0OS.6.52%

Procesos departamenta-
les deficientes y fal-
ta de inovacion de ar-
ticulos.

La funcién no se encuentra
bien establecida.

+ ACTIVIDAD PRO-
DUCTORA.4. 35%

Ventas bajas y mante-
nimiento deficiente.

La produccion es baja y faltan
politicas de mantenimiento.

MERCADEO
4.35%

Falta de informacidn
del mercado.

Se ha descuidado esta funcion
debido a 1a demanda excesiva -
con respecto a la producciodn.

SUMINISTROS
2.17%

Se tienen demoras en
el servicio de prove-
duria.

No se cuenta con una persona -
especializada en el departamen
to ni sistemas de control.

MEDIOS DE PRO-
DUCCION.2,17%

Los recirsos fisicos
no son adecuados.

Las maquinas estan en estado de
obsolesencia.
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LISTA SUMARIO

FUNCION PRODUCTOS Y PROCESOS

HOJA 2/9

ORIGEN

CAUSA

ELEMENTO DEFICIENTE

I

PRODUCTOS Y PRO-
CES0S.42.86%

No se cuenta con -
ningin tipo de inves
tigacion, ni planos

y especificaciones de
cada articulo, asi co
mo estandarizacion de

partes.

La funcidn no se ha llevado a
cabo ni se ha preocupado por -
implantarla.

MEDIOS DE PRO-
DUCCION.19.05%

El
es

proceso seguido no
economico y no tie-

ne fluidez.

No se cuenta con maquinaria mo
derna y el Lay-Out actual es -
inconveniente.

ACTIVIDAD PRO-
DUCTORA. 14.28%

No
de

jas de itinerario.

se emiten Ordenes
produccidn, ni ho-

No se cuenta con ningun plan -
de produccion.

MERCADEO. No se investiga el mer|A raiz de la demanda se ha des
14.28% cado. cuidado el mercado.

DIRECCION. No existe colaboracion|Direccién no ha fomentado la -

4.76% de los demas departa-

mentos.

comunicacion interdepartamen-
tal

CONTABILIDAD Y
ESTADISTICA.
4.76%

No se tiene control -
de costos.

No se cuenta con personal para
1a realizacién del costeo.




LISTA SUMARIO

FUNCION: FINANCIAMIENTO

HOJA 3/9

ORIGEN

CAUSA

ELEMENTO DEFICIENTE

FINANCIAMIENTO
41.66 %

No se tiene l1imites

de créditos bancarios
suficientes, ni se ha
procurado el financia
miento de los elemen-
tos de la produccion.

No se han fomentado las rela-
ciones con bancos, ni se ha -
tratado de mejorar las condi-
ciones de compra.

CONTABILIDAD
36.11 %

No se cuenta con una-
contabilidad apropiada

No existe personal para la rea
lizacion de esta contabilidad

SUMINISTROS
11.16 %

No se ha procurado un
financiamiento por -
parte de los proveedo
res.

E1 bajo volUmen de compras, im
plica la baja calidad de cré-
ditos.

DIRECCION
5.56 %

No se han dictado po-
1iticas, de expansion

No se cuenta con un programa
adecuado de expansion.

MEDIO

AMBIENTE
2.78 %

Los créditos en el --
sistema son 1imitados

Influencia del medio ambiente.

ACTIVIDAD
PRODUCTORA
2.78 %

No se ha definido sis-
temas de inventarios

Suministros no ha establecido
ninglin sistema.
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LISTA SUMARIO

FUNCION: FUERZA DE TRABAJO.

HOJA 4/9

ORIGEN CAUSA ELEMENTO DEFICIENTE

FUERZA DE No se realizan fun- No hay departamento de per-
TRABAJO ciones del departa- sonal.

50.0 % mento de personal.

MEDIO AMBIENTE
12.5 %

Actitud y remune-
racion del personal
empleado.

Influencia del medio ambiente.

ACTIVIDAD
PRODUCTORA
12.5 %

Deficientes normas
de seguridad.

Carencia de programas de
seguridad.

FINANCIAMIENTO
10.42 %

Servicios diversos

y de seguridad malos

Pocos recursos financieros.

DIRECCION
8.33 %

No existen politicas
de personal definido.

Direccidn no ha dictado estas
Politicas.

CONTABILIDAD
6.25 %

No se cuenta con un
control de ausentismo
y asistencia de per-
sonal.

Carencias de personal suficien
te para la realizacion de este
punto.
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LISTA SUMARIO.

FUNCION: SUMINISTROS HOJA 5/9
ORIGEN CAUSA ELEMENTO DEFICIENTE
SUMINISTROS No se desarrollan No esta definido este depar-
60.72 % eficientemente las tamento.
actividades del de-
partamento de com--
pras.
ACTIVIDAD Carencia de control No existe un departamento de =
PRODUCTORA de produccion. control de produccion.
21.43 %
FUERZA DE Falta capacitacidon - E1 departamento de personal no
TRABAJO al jefe de compras y | evalfia los puestos.
7.14 % de almaceén.
MEDIOS DE Lay out, no apropiado | Falta de planeacidn
PRODUCCION al flujo del producto
7.14 %
MEDIO AMBIENTE Atraso de entrega de | Problemas del medio urbano, si
3.75 % materia prima. tuacidn del mercado.




326

LISTA SUMARIO

FUNCION:

MEDIOS DE PRODUCCION

HOJA 6/9

ORIGEN

CAUSA

ELEMENTO DEFICIENTE

MEDIOS DE PRO-

No hay una buena dis-

Lay- out inadecuado.

DUCCION. tribucidén del equipo-

47.83 % y almacenes.

ACTIVIDAD Deficiente mantenimien|No existe un programa de man-
PRODUCTORA to de maquinaria, equi|tenimiento.

26.08 % po e instalaciones.

FINANCIAMIENTO Faltan estudios de - [Las politicas de financiamiento
8.69 % reinversion

no incluyen un programa de re-
inversion.

MEDIO AMBIENTE
©4.35 %

Existen limitaciones
en la tasa de interés

Las normas financierasy la -
banca marcan estas limitaciones

DIRECCION
4.35 %

No existen politicas
definidas sobre inver
siones

La organizacidon de la direccion
impide definir politicas de in
version.

FUERZA DE
TRABAJO.
4.35 %

E1 personal de man-
tenimiento es redu-
cido.

Falta de prevision para jefe -
Jjefe de personal.

CONTABILIDAD
ESTADISTICA
4.35 %

E1 departamento de -

contabilidad y esta-
distica no provee de

informacion contable
sobre la maquinaria

y el equipo.

No existen registros adecuados
de la antigliedad ,depreciacion
y costo de mantenimiento.
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LISTA SUMARIQ

FUNCIOW: ACTIVIDAD PRODUCTORA

HOJA 7/9

ORIGEN CAUSA ELEMENTO DEFICIENTE.
ACTIVIDAD No hay informacion No hay un programa definido
PRODUCTORA adecuada para una- de produccion.
79.42 % planeacidn de la -
produccion.
MERCADEQ Mercadeo no proporcio | No se tiene informacion para
5.88 % na informacién. la planeacion y control de la
produccion.
CONTABILIDAD Informacion de cos Contabilidad estadistica no ha
ESTACISTICA tos nula. realizado ningin control de -
5.88 % costos.
FUERZA DE E1 responsable de 1la No se cuenta con personal ca-
TRABAJO funcion no cubre sus paz para este puesto.
2.94 % funciones.

SUMINISTROS

No hay control de ca-

E1 departamento de suministros

2.94 % lidad en la materia - | no realiza una adecuada inspe-
prima. ccion de la materia prima.
MEDIOS DE Lay-out inadecuado Poca fluidez de la produccion.
PRODUCCION
2.94 %
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LISTA SUMARIO

FUNCION: MERCADEO HOJA 8/9
ORIGEN CAUSA ELEMENTO DEFICIENTE
ACTIVIDAD Actividad productora Las ventas son bajas.
PRODUCTORA no proporciona la can |[por falta de produccidn.
33.335 % tidad de productos re

queridos a tiempo.

MERCADEOQ E1 departamento de ven No se ha preocupado en formar
33.335 % tas esta mal estructu- juna estructura adecuada al de-
rado. partamento.

MEDIO AMBIENTE Limitado margen de Desunidn de fabricantes del

12.5 %

utilidad

ramo.

CONTABILIDAD
ESTADISTICA
12.5 %

Falta informacion de
registros estadisticos
indice de cobranza y
antiglledad de saldos.

Deficiencia del personal de

este departamento.

FUERZA DE
TRABAJO
8.33 %

Personal no especia-
lizado para el desa-
rrollo del mercadeo

Falta una persona capaz para

desarrollar este puesto .
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LISTA SUMARIO

FUNCION: CONTABILIDAD Y ESTADISTICA

HOJA 9/9

ORIGEN

CAUSA

ELEMENTO DEFICIENTE

CONTABILIDAD
Y ESTADISTICA
80.96 %

Las funciones de con-
tabilidad se cubren -
muy deficientemente.

E1 departamento de contabilidad
y estadistica esta mal, estruc
turado y carece de personal -
competente.

DIRECCION
9.52 %

No se ha sabido inter
pretar la informacion
proporcionada por -
contabilidad

La direccidn no ocupa a conta-
bilidad en sus decisiones.

FUERZA DE
TRABAJO
9.52 %

Falta de personal -
capacitado.

E1 departamento de personal no
contrata personal adecuado.
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