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1.= INTRODUCCION

Todo movimiento de productividad en el tiempo y en el
espacio, esta constituido por un conjunto de etapas dgue deben
realizarse en la cantidad y calidad requerida. 81 estos pasos en
el proceso no se realizan bajo un plan especifico, no se tiene el

efecto esperado.

Hemps considerado que programar la productividad, constituye
la estrategia mas valiosa para lograr el desarrollo tantc de las
empresas comp de la nacién. A este respecto, es importante hacer
notar que el nivel de vida es un buen {indice del incremento de la
proguctivdad y de la equidad con que han sido distribuidas las
ganancias originadas por dicho incremento.

El movimiento de la productividad se inicia con una etapa de
sensibilizacidén, de contacto, de reconocimiento, en funcidn de la
cual, los trabajadores de una empresa o 10s habitantes de un
pais, tengan conciencia del fendmeno de productividad.

Se trata de conocer y definir el fenémeno, de comprender su
trascendencia en la vida econédmica y social del hombre.

El movimiento de 12 productivizgod doba contemplar elepas de
anAlisis, observacion y motivacidén de 1la misma, de sus
consecuenci as, de las 1levyes de su comportamiento Yy BuUus
correspondientes modelos de control Yy seguimiento. En esta
etapa, se debe desarrollar un marco conceptual de 1la

productividad paralelo al disefo de metodologias para medicion,
diagnéstico y planeacion de la misma.

Por altimo 1a ejecucidn de acciones estructuradas en
programas de productividad gque de manera estratégica utilice los
resul tados obtenidos en la etapa de sensibilizacion, medicidén y
diagndéstico de la productividad

Actualmente estamos viviendo una etapa crucial de nuestro
desarrollo. El desempleo es sin duda e1l obstaculo mads importante
que debemds vencer, superarlo constituye un imperativo moral vy,
también, una necesidad economica. La eliminacion del desmpleo es
requisito para la satisfaccion de las demandas basicas de la
poblacidn vy por tanto conformard la eastructura misma de la

sociedad.

La mejor estructura industrial, el aumento de empleos y del
mercado interno, favorecerdn la eficiencia productiva, decisiva
tanto en 1l1la 1lucha contra l1la inflacion como para aumentar la
capacidad competitiva internacional de nuestros productos. El1
aumento de 1la productividad se facilita, como 1o demuestra,
fehacientemente la experiencia de los paises hoy desarrollados.



Las transformaciones econémicas producidas en 1los ultimos
affios se caracterizan por la tendencia hacta la industrializacion
de aquéllos paises que siempre se destacaron por 1la produccién y
exportacion de materias primas vy alimentos y por la importacion
de articulos manufacturados.

Dado este desarrollo, se instuyeron numerosas empresas que
contribuyeron acentuadamente al mejoramiento de las estructuras
econdmicas vy favorecieron a 1los mas vastos sectores de las
poblaciones porgque, €n sucesivos reajustes, adquirieron parte del
adelanto técnico experimentado por los paises altamente
industrializados, intensificAndose el desenvolvimiento sconémico
que generd nuevas fuentes de trabajo que permitieron elevar los
niveles de ocupaciodén y de wvida.

Las transformaciones sociales qgue se van registrando en
muchos paises del mundo acusan una evidente tendencia hacia la
ascencién de los trabhaindores 2 los primercs plenos, ez dogir, oo
dirigen especialmente a la elevacidén de los nivel-s de vlda de
los sectores mas amplios. DPe ahi la importancia que adquiere el
incremento de 1la productividad, puesto que presenta una {ntima
conexidén con el nivel de vida en tal grado, que debe
considerarsele como factor determinante y fundamental.

Evidentemente, si el factor humano se debe de considerar
como factor determinante y fundamental para el incremento de la
productividad de una empresa o pais, también es cierto, que se
debe tomar en cuenta a la Pequela y Mediana Industria, vya gque
esta, existe en cualguier estructura industrial y como parts de
ella en cualquier caso es significativa, ademas, porgue posee
capacidad ‘propia para sustentar 51 crecimiento, por su
disposicion para afrontar riesgos y por el considerable esfusrzo
de ahorro e inversidon que realiza.

Sin embargo, este tipo de industrias son las més efectadas
por las fluctuaciones ciclicas, de la demsanda, debido, entre
otros factores, a su menor acceso al financi amiento
institucional, por tal motivo, es de gran importancia darle
prioridad a la misma, para su crecimiento y desarrollo.

La empresa en la cual se realiza el siguiente estudio,
pertenece al sector denocminadao "Seccion de Fabricantes de
Per si anas, Cortinas Yy Cortineros Metalicos”, y definitivasente
estd localizada también, dentro de 1a PesqueiRa Yy Mmdiana
Industria.

Para tener una mejor vision de 105 problemsas que sSe
presentan en dicha empresa, en la presente tesis, se
desarrollaran una serie de capitulos, dentro de los cudles,
podremos darnos cuenta, cual es realmente la situacidn actual de
la misma.



Primeramente se analizaran los tipos de sistemas productivos
existentes para poder ubicar el sistema con el cual se esta
trabajando actualmente, y la importancia del factor humano en la
empresa. Posteriormente pasaremos a aplicar un diagndéstico a la
misma mediante, El1 Andlisis Factorial, para determinar en cudles
funciones, de las diez que comprende dicho anAlisis, la empresa
estd teniendo una mala aplicacion de las normas o reglas
establecidas. Los resultados nos revelaron que las funciones de
Productos vy Procesos, Fuerza de Trabajo, Suministros, Actividad
Productora, Mercadeo y Contabilidad y Estadistica, son las
causantes de que la productividad de la empresa no sea
incrementada, y por tanto, esto también acaciona que el nivel de
vida de los trabajadores no se mejore.

Una vez analizadas Yy localizadas astas funciones, se
realizari el disero de un sistema o plan de trabajo para lograr
mejorar la eficiencia de )las mismas, y asf, tener un egquilibrio
total de todas las funciones basicas, con la ayuda de 1lo0s
conceptos y técnicas aue nos pronorciona la Ingricocria Indus

A partir del capitule 4 vy al final de la presente tesis, se
dan una serie de conclusiones Yy recomendaciones generales, las
cuales, pretenden proporcicnar a la empresa una guia para mejorar
su funcionamiento y desarrollo.






2.1 INTRODUCCION.
una gran diversidad de opiniones en torno a la

Existe
productividad, ya que esta es el centro de toda economifa, por lo
resulta dificil establecer una definicion de la misma, O

tanto,
camo en @l caso de esta tesis, seralar los procedimientos

precisos para poder medirla numéricamente.

Toda empresa debe estar interesada en un buen estudio de
productividad, ya que este le permitird darse cuenta Si se esta
obteni endo una optima produccién en cuanto a cantidad y calidad
con relacién a los costos, Yy al mismo tiempo contard con las
bases necesarias para lograr una mejor proyeccion.

En la actualidad se han realizado considerables esfuerzos
encausados a la organizacioen de 1los sistemas productivos de
cualquier indole, ya Qque cagda vez es mas necesaria la
implantacién de técnicas vy procedimientaos. Estas técnican y
procedimientos son l1os siguientes:

a) Siztoman S indicadores.

b) Muestreo Estadistico del Trabajo.

c) Modelos de Bimulacidn.

d) Sistemas de Analisis de las Estructuras de Produccion.

e) Bistemas de Factores.

£) Analisis Factorial.

Al hablar de los sistemas productivos, pensamos quet soOn
aquellos en los gue existe un proceso especifico, por medio del
cual l1os insumos se transforman en bienes o servicios.

El cbJjetivo principal de todo sistema productivo, consiste

en ganar una participacion en el mercado existente, con un
producto que deje utilidades para poder servir al cliente, y
vender articulos o servicios de la calidad adecuada , ®en la
cantidad necesaria, en el tiempo requerido y a un costo minimo.

LLa principal medida del ¢xito de un sistema
su capacidad para desempefar su propésito con el

rendimiento econdémico.

productivo, es
maximo

Comp la principal medida del éxito es crear un  buen sistema
productivo, a continuacion se seffialan los pascos mas importantes

para el desarrollo del mismo.



2.2 PRODUCTIVIDAD

A.~ Antecedentes.

Antes de explicar lo que s la productividad, daremos una
breve semblanza de las causas Yy efectos que esta produce en

diferentes paises.

En los paises industrialmente avanzados, la productividad es
la principal responsable del desarrollo econdémico, en México, ha
jugado un papel menor, tomando en cuenta nuestra dependencia
tecnoldgica vy economica principalmente, vya que es evidente que
nuestro pais pertenece adan al grupo de paises subdesarrollados.
Este subdesarrollo, como ya sabemas, se debe principalmente al
atraso econdmico y tecnolaégico, y tambieén a cuestiones de
caradcter histarico cultural, es decir, desde hace tiempo una
serie de estimulos gubernamentales bustaron crear una adecuada
capitalizacidn que deberia revestirse como nuevos polos de
desarrollo y como fuente fundamental para l1a creacidn de empleos.
Esta capitalizacion se manifiesta a partir de la Segunda Guerra
Mundial, 1a cual dizlprcd totalmente el intercambio economico,
obligando a casi todos l1o0s paises a replegarse asi mismos vy a
cuporar diversas exigencias propras y de orden exterior creadas
por la extraordinaria situacidén de anormalidad que existia en
es08 momentos, siendo aqui el punto de partida en donde empieza a
vislumbrarse un acelerado crecimiento econoéemico.

Algunas de las principales causas de este subdesarrollo en
México, se deben principalmente a su estructura interna, tal como
la situacion agropecuaria, la cual ha permitido la elevacion de
las tasas de desocupacidn en las regiones rurales y una fuerte
migracion interna gque se ha convertido en una poblacidn flotante
y subempleada en las zonas urbanas. La actitud de proteccidn al
desarrollo industrial tha provocado una fuerte concentracion en

determinadas regiones del pais.

También se han considerado las relaciones con @) exterior
que tienen ingerencia en el atraso de nuestro pais, como son: l1a
inestabilidad del comercio exterior, 13 cudl 58 waniflesta
actualmente en la caida de 1los precios dael petrélec, la
devaluacion del pesg respecto al dolar, ®1 alto indice de
inflaci an, asi como la fuga de divisas por operacidén de empresas

transnacionales de capital externo.

Por todos estos motivos el término productividad, se ha
venido utilizando con wmas intensidad en 108 estudios sobre
rendimtento v eficiencia: y si antiguamente se identificaba este,
como el resultado de 1la relacién trabajo aplicado sobre el
producto obtenido, refiriéndose exclusivamente a la rama
industrial, en la actualidad este concepto sigue siendo el mismo
en esencla, y su objetivo fundamental es me jorar el bienestar

social.



De acuerdo a 1o anterior , podemos decir, que para lograr la
superaci én del subdesarrollo, no servira dnicamente la generacion
de rigquezas, sino la incorporacison de toda l1a poblacion en el
goce de éstos beneflicios como la es: la generacion de empleos, el
mejoramiento del nivel de vida, etc., desde este punto de vista,
el desarrollo asume un sentido eminentemente social. Asi mismo,
el énfasis del progreso industrial no debe ser sé6lo cuantitativo,
sino también cualitativo, por 1o cual, es necesario llevar a cabo
una verdadera estrategia macional para el desarrollo del capital
intangible, es decir, gque en 1la evolucion de la eficiencia
econdmica, intervengan ademdas del trabajo y el capital, otros
elementos tales como: la innovacidén y los cambios tecnoldgicos,
la optima utilizacioen de la capacidad productiva instalada, 1a
mayor eficlencia Yy calificaciséon de 108 recursos humanos y las
me joras en la organizacion y operacidn del aparato productivo.

Estos mejoradores de la eficiencia actdan cn una forma
independiente vy son de muy dificil y controvertida medicion, pero

la cuantificacion de los efectos de =u Splicacion se observa
§ o

después de utili-srios,

La eficiencia de la industria nacional es la mejor via para
sostener las demandas {nternas, abatir las situaciones erraticas
de la economia y participar en mejores condiciones en los
mercados exteriores. Los activos fisicos nacionales no se
aprovecharan hasta en tanto no se logre mayor eficiencia

proceso en el gque participan por igual el empresario,

itndustrtal,
el profesionista, ©l técnico y el obrero.
al bienestar social, este se lograra

incrementando 1a productiwvidad, la cual, esta intimamente
relacionada con el nivel de vida. Si bien laos fines que deben
considerarse para la elevacion del nivel de vida son generalmente
de orden social, los medios que permiten alcanzarlos son
primordialmente econdmicos, de agui que se denomine a2 &sta
politica “Econdmico-Social’; dads que, por sus fines es social y
por !Gs medios de accidn que es necesario emplear para lograrlo,
es wcondmico. De lo anterior se puede aobservar la importancia que
tiene el incrementar la productividad, tanto de una empresa, como

a nivel nacional.

En lo que se refiere

B.~ Definicioness.

En eépocas de inflaciodn, como la que estamos padeciendo desde
hace algunos aRos, el tema de la productividad ha adquirido una
importancia decisiva en todos 10s sectores del pais. Actualmente
como sabemos en todo el mundo se habla de la productividad,
habl an los politicos, los expertos Vs naturalmente los
empresarios y lideres obreros. Debido a esto vy a que la palabra
productividad tiene uwuna gran variedad de interpretaciones,
daremos a continuacioen algunas definiciones de productividad con
el fin de establecer una definicion propia de productividad.



“L,a productividad es el aprovechamiento maAximo de 1los
recursos fisicos para la produccion de un bien o servicio, es
decir, ahaorrar recursos y producir con el minimo de costos'.

"LLa productividad se define en términos técnicos, como la
cantidad de productos obtenidos por unidad de factores utilizados
para lograrla, medida en términos fisicos. Para poder medirla se
relaciona con cada uno de 1os factores que se emplean, la mas
comin de éstas medidas es la productividad del trabajo, la cual,
se mide como el nameroc de unidades de productos obtenidos por
hora-hombre empleadas".

“t.a productividad es el resultado de la relacion entre el
volumen total de bienes o servicieos producidos y &1 canjunto de
medios o inNnsumos que se emplearon para producirlos en un periodo
determinado”.

FPRODUCTO TOTAL

PRODUCTIVIDAD =
INSUMOS TOTALES

En base a estas definiciones, se puede declir, que la
productividad es el resultado de 1a relacién entre el producto
obtenido y el conjunto de medios o insumos empleados, o de otra
manera, lograr el miaximo de rendimiento o de produccién con el
minimo de esfuerzo y de tismpo.

2.3 FACTORES QUE INFLUYEN EN LA PRODUCTIVIDAD

El concepto de productividad, su propia definicién vy
funcidén, no dejan de plantear problemas complejos, porqua no se
trata de un instrumento para lograr un resultado, sino de una
secuencia originada en la combinacidn de 1los mds diversos
factores: 21 hombre, 108 recursos materiales, la tecnologia, 1la
armonia social, la definicidn de los objetivos nacionales, etc.

Por tanto, todo acto productivo sin isportar que tan simple
sea, tiene tres elementos inportantes, que son:

1.— El Hombire. Es ®l trabajador con una dotacidén de herrasientas
primarias, y &1 mismo actda como su propio organizador vy
administrador.

2.— Los Medios de Produccion. Gon los elementos gque se requieren
durante el proceso de produccion, tales comos edificios,
terrenos, maguinaria, herramientas y otros elesentos.

S.— La Organizacien y 1la Administraciaon. Son un conjunto
sistemdtico de reglas para lograr la méxima eficiencia de las
formas de estructurar y manejar un organismo gocial.



A medida que las empresas crecen, estds tres elementos
principales se vuelven cada vez mas complejos hasta 1llegar a
extraordinarias magnitudes, por 1o cual, es necesario hacer un
diagnéstico de la empresa, y se ha encontrado que para la PequeWa
y Mediana Industria, el mejor metodo es el "Anadlisis Factorial”,

Mediante éste andlisis , es posible determinar 1la accidn e
interaccion de todos y cada uno de 1los factores en la actividad
econdmica de la empresa y proporcionar a la direcccidén una guia
que la oriente hacia la d6ptima administracidon de dichos factores,

siendo estas los siguientes:

1.~ MEDIO AMBIENTE

2.—- DIRECCION

.- PRODUCTOS Y PROCESOS

4.— FINANCIAMIENTO

5.~ FUERIA DE TRABAJO

6.~ SUMINISTROS

7.— MEDIOS DE PRODUCCION

8.~ ACTIVIDAD PRODUTTORA

9.— MERCADED

10.~ CONTABILIDAD Y ESTADISTICA

NOTA: En el capfitule 3 se explicaran mas ampliamente estos

factores.
2.4 INFORMACION BABICA REMERIDA PARA EFECTUAR (N ESTUDIOC DE
PRODUCTIVIDAD

productividad es de gran importancia para
cualquier empresa, ya que al conocer los elementos con que cuenta
¥ la idinformacioén necesaria de la misma, se podra determinar si
los objetivos fijados se estan cumpliendo adecuadamente. La
informacién de mayor importancia Que se requiere de la empresa
para realizar un buen estudio de productividad es la siguiente:

un estudio de

1.— Inventario de Recursos.
2.~ Condiciones Actuales de las Instalaciones.
I.— Mobiliario y Equipo de Trabajo.

4.~ Ubicacioen Fisica.

S.- Naturaleza del Servicio.

&.~ Organigramas.

7.— Categorias.

8.— Ubicacion en el Puesto.

Tipos de Relaciones en Cuanto a Funcionamiento.
10.—- Tipo de Contratacion.

11.- Antigledad del Personal.

12.- Manuales e Instructivos.

13.~ Politicas de Motivacion Especiales.

14.- Registros o Controles Practicados.

15.~- Estandares Implantados.

16.- Catalogos gue se Muestran.

17.- Formatos Administrativos Utilizados.

t18. - Material Didactico.



19. - Costos y Beneficios.

A continuacioén explicaremos brevemente el significado que
tiene cada uno de éstos factores.

1.— INVENTARID DE RECURS0S. InCluye una relacion de 1os
recursos humanos, materiales y fisicos disponibles dentro del
area de estudio, y tiene por objetivo, determinar los niveles
optimos de utilizacidn.

2.~ CONDICIONES ACTUALES DE LAS INSTALACIONES, Incluye el
estado de conservacion en gue se sncuentra el mobiliario, equipo
de trabajo vy el edificio, as{i como también 1las condiciones de
trabajo tales como: limpieza, agua potable, higiene,
iluminacidn,ventilacidn, color, etc., y tiene por obietivo,
conocer o1 mobiliario y dtiles para realizar remodelaciones y
meforas an las pficinac y D2ificizsz O 24 inctalacidn.

3.~ MOBILIARIOD Y EQUIPO DE TRABAJO. Relaciona la uttlizaclidn y
el estado en que se encuentra el mobililiiario y equipos de trabajo
que el personal requiere para 1la realizacidn de sus actividades
en base a sus caracteristicas del puesto en que se encuentra, vy
tiene por objetivo, conocer las herramientas y equipo de trabajo.

4.~ UBICACION FISICA. identificar la localizacion del personal

en su adrea geografica de desarrollo de actividades, colocacidén de
recursos materiales vy equipo, Yy 1la zonificacioén de 1la’
distribucién de la planta mediante la disgposicidn de 1los planos,
y tiene por objetivo, controlar la localizacién geografica de los
recursos,

3.— NATURALEZA DEL SERVICIO. Tipo de servicio que se presta en
el Area de estudio, tales como: la atencién al publico, servicio
médico, mantenimiento y censervacion, etc., y tiene por objetivo,
conocer el tipo de servicio para adecuar &) estudio.

Ho— ORGANIGRAMAS . Atiende al aspecto mestructural de la
organizacidén de 1los recursos humanos, asi como los canales,
flujos de comunicacioen vy los tipos de autoridad existentes, y
tiene por objetivo, conoter la estructura vy funcionamiento del

Area de estudio.

7.~ CATEGORIAS. Incluye 1a calidad de 105 empleados en base a
sus conocimientos y aptitudes, y tiene por objetivo, establecer
diferencias contractuales.

8.—- UBICACION EN EL PUESTO - Identifica la localizacison del
personal en su area de acuerdo a sus conoccimientos vy preparacion
profesional, y tiene por objetivo, aprovechar al maximo los
recursos bhumanos.



9.—- TIPDS DE RELACIONES EN CUANTO A FUNCIONAMIENTO. Incluird y
especificard las actividades afines a cada Aarea, considerando
todo tipo de recursos, y tiene por objetivo, conocer el
funcionamiento de cada una de las Armas.

10.~ TIPO DE CONTRATACION. Abarca primordialmente la calidad de
contratacion que tienen 1los empleados, notAndose Ssus diversas
caracterigticas de contratacién tales combs base, confianza A vy
B, obra determinada y sus sustitutos, y tiene por objetivo,
distinguir la calidad contractual del empleado para aplicar el
método adecuado al estudio de cada caso.

11.- ANTIGBUEDAD DEL PERBONAL. Incluye la antigliedad que tiene el
personal dentro de la empresa, asi como la del puestoc que cada
empleado desempefia, y tiene por objetivo, conocer la antigiedad y
experiencia del personal.

12.~ MANUALES O INSTRUCTIVOS. Abarca los distintos manuales
administrativos, as{ como también 1los diversos instructivos
aplicados en el arga de estudio, y tiene por objetivo, conocer
las operaciones que se realizan y la secuencia de las mismas.

1X.- POLITICAS DE MOTIVACION ESPECIALES. Incluye todo tipo de
inpcentivos que observan los superiores para con sus subordinados,
Y tiene por objetivo, conocer el grado de motiwvacidén para el

trabajo en l1os empleados.

14. -~ REGISTRD O CONTROLES PRACTICADOS. Abarca los distintos
estudios aplicados a 1l1os diversos recursos de las areas, y tiene
por objetivo, conoter el comportamiento de 11la empresa Yy la
informacion acumulada para estudios posteriores,

13.— ESTANDARES IMPLANTADOS. Incluye el seguimiento de las
normas establecidas en cada unha de las aAreas de trabajo, y tiene
por objetivo, controlar la correcta aplicacién de sus
especi ficaciones.

16.~ CATALDGOS RUE SE MUESTRAN. Aborca las caracteristicaes
fisicas de los productos que s@ manejan, as{ cCOMmo  Sus
aplicaciones, Yy tiene por objetivo, proporcionar la informacion
completa de los productos al cliente.

17.— FORMATOS ADMINISTRATIVOS UTILIZADOS. Incluye todas las
formas que faciliten la realizacion de los estudios en cuanto al
recuento de evento, registro de observaciones y realizacion de
controles, Yy tiene por objetivo, contar con una herramtenta
adecuada en 1a oficina para la obtencién de informacién.

18. - MATERIAL DIDACTICO. Abarca todos l1os materiales auxiliares
para recabar 1la informacion, para 1la realizacion de un
determinado estudio de productividad, tales comb: libros,
revistas, folletos, etc., y tiene por objetivo, auxiliarse de

material de informacion.



19.~ COSTOS Y BENEFICIO0S. Constituye 1a parte modul ar de cada
proyecto, ya Qque por medic de éstos elementos se determina la
conveniencia de cualquier cambio o modificacidn propuesta en un
estudio determinado, y tiene por objetivo, medir la relacion

costo beneficio del estudio.
2.3 ASPECTOS QUE INTERVIENEN PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD

lLa productividad es una meta vital para todas las sociedades
en todos los sistemas econdmicos, en todas las épocas, pero en
tiempos de inflacion adquiere todavia mayor importancia, por lo
cual, es necesario incrementarla, vya que de no ser asi, la
continuidad de la empresa correrda un grave riesgo de decadencia.

Un nivel dado de prodguctividad se da por:

1.- La combinacidn del trabajo.

2.~ El1 capital.
X.— La organizacioén.

£l significado de esto, es gque se logren mayores voluamenes
de produccion con la misma cantidad de trabajo o con la misma
capacidad productiva fisica, como consecuencia de una mejor
organizacion y administracidon. Un incremento adiciocnal a los
volumenes de produccion se logra mediante la mejor calificacion
del trabajador, con los incrementos de la calidad en los activos
f1i jos, particularmente la tecnologia, la innovacidon de nuevos
productos, o se logra mediante la superacidn de las condiciones

de organizacién o de la administracién.

desempeio de las funciones de las

Las alteraciones en el
pusden causar cambios

factores que influyen en la productividad,
del producto y se disminuyen 10s insumos, aeste 25 un sintoma des

poder elevar el nivel de la productividad de la empresa, por lo
que, la gerencila debe tomar en cuenta la siguiente metodologsa:

1.~ AnaYizaor la operacioen total de la organizacioen con =1
propésito de determinar los factores que en ella intervienen.

2.— Definir las funciones de 1los factores qQue operan en la
thadustria en relacidon con el resultado global esperado.

desespefoc real y objetivo de

J.— Determinar el qrado en que el
su participacidcn necesaria al

éstas functiones contribuye con
esfuprzo total.

o parametro ejerce en condiciones

4.- Investigar que factor
favorable o adversa en la

determinadas, una influepcia decisiva,
operacidon.

Ltos aspectos que ameritan una revision sistematica en cuanto
a su funcionamiento en la empresa sons




1.~ El1 campo de las actividades de 1la empresa, en el ambito
nacional y local. .

2.— La localizacion favorable de la produccién tanto para los
proveedores como para los consumidores.

3.— E1 control de las operaciones.

4.— La politica econémica y la direccidn de
econémicas.

las actividades

S.~ La seleccidén de los produttos que vayan a ser elaborados.
6.—~ La planeacion de los procesos de produccidén.
7.- La influencia de los recursos monetarios.
8.~ El equilibrio de las operaciones financieras.
9.~ La maguinaria apropiada.
10.~ La dispesicidén del equipo.
11,— El adiestramiento del personal.
12.— Los sumninistros adecuados.
13.~ La calidad de los materiales.
14.- La organizacién de la producciodn.
15.— Las normas de calidad.
16.~- La politica de precios.
17.- Los méindsos D¢ distribucion.

18, La asignaciéon de los costos a 1os productos manufacturados.
19.- La informacion sobre las transacciones.

Una vez analizados todos estos aspectos, para que haya un
buen funcionamiento dentro de la empresa, se podrda determinar si
se pueden lograr mejor{as en el incremento de la productividad de
la misma.

2.6 El FACTOR HUMANG COMD DETERMINANTE EN El. PROCESO PRUDUCTIVO

Todo sistema productivo, se vé directamente afectado por la
intervencidn del hombre, ya Que éste se haya involucrado desde
las etapas iniciales de planeacidén, organizacion y direccidén,
hasta las de control, ejecucidén y evaluacidén Ffinal del proceso.
Por 1o tanto es necesario buscar y tomar en cuenta factores gue
permitan una mejor armonia entre el trabaiador v l1a empresa, para
que se obtengan los mejores beneficlos.

= Es muy comin escuchar en

las organizaciones: "Hay que motivar a nuestro personal para gque

trabaje mas”. Frecuentemente a este mandato se 1le da& un cariz
manipul atorio. Generalaente se emplea el término como sinonimo
"Motivaciéen hacia el

de induccidén o excitaciaon, destacando 1a
trabajo"; pero en esta fase se habla de direccion, comd si el
trabajo fuera el factor hacia el cual tendiese la conducta y coso
s el trabajo fuese capaz de 1incitar, mantener Yy dirigir la
conducta, en otras palabras se trata de convertir el trabajo en
un fin; sin embargo para la mayoria de 1las personas el trabajo no
es sino un medio para lograr otras cosas. Sin negar que algunas
circunstancias el trabajo en si mismo puede ser gratificante, no
podemps pensar que todo el mundo va a considerarlo un fin en si
mismo} por el contrario, debremos conocer cuales son los objetivos
de las personas, que pueden ser logrados a través de un medio: el

trabajo.



Por otro lado, todavia se habla de que un trabajador
“contento", produce mas y mejor. Es muy comun caer en el error
de que un trabajador produce mas y mejor. (Pero 1a motivacion es
uno de los muchos elementos gque ps necesario tomar en cuenta en
el proceso productivo). El individuo desarrolla un esfuerzo (es
decir, manifiesta su conducta), gque se finca en su personalidad,
pero condicionado en parte por su ambiente cultural y por la
organizacidn. Por ejemplo: un obrero puede estar motivado para
alcanzar una produccién elevada, pero si sus compa®eros de
trabajn 1o presionan para que no lc haga o si 10s procedimientos
de la organizacion fallaron y no tiene materia prima, entonces no
logrard esa elevada produccion. S8i trabaja a un ritmo impuesto
por la linea de montaje (tecnologia), su motivaciéen elevada no
servird de nada. Volviendo al esfuerzo, este tiene por objeto,
alcanzar dos tipos de objetivoss los del individuo y 1los de la
organizacioén. Entre mas cercanos estan unos de otros tanto mas
serd el esfuerzo puesto en juego y llevara a premios. Entre mas
separados, menos beneficiara a la organizacion con ese esfuerzo.
Si contribuye a alcanzar 1los obietivos de 12 orgonizacidn, el
tirabajador recibira incentivos (ascensos, premios en efectivo,
felicitaciones, etc.), pero en caso contrario obtendrad sanciones,
castigos, etc. Tanto los premios como las sanciones van a

redundar en su motivacion.

{a organizacién emplea esos medios de recompensa o sancidn
para tratar de influir sobre la conducta de sus miembros; para
que se realice un aprendizaje efectivo, los inctentivos y premios
deben resultar atractivos para los miembros de la organizacidng
es decir, deben estar constituidos de manera que sirvan a estos
para lograr sus objetivos personales.

Ahora bien: {4 Cudles son esos objetivos personales 7.
Evidentemente como su nhombre 1o indica, los estrictamente
individuales. Sin embargo, ya se ha tomado como base una
"naturaleza humana”, comun a todos 1los hombres, o bien
recurriendo al conceopts de cultura, podemos pensar en encontrar
objetivos o motivaciones generales que pueden reducirse a unas
pocas categorias, sin dejar de tener en cuenta que esas
motivaciones generales estdn matizadas por la individualidad.

Esto se puede entender mejor al explicar la Jerarquia de
Necesidades de Abraham Masl ow; el cual, plantea que 1
comportamiento del hombre tendera a 1la satisfaccién de sus
necesidades a través del siguiente orden:

1.— Fisiologicas.

2.~ Seguridad.

3.~ Afiliacioen (Sociales).
4.- Estima.

3.—- Autorrealizacion.



Las necesidades fisiolégicas son las de mayor Jjerarquia, vya
que tienden a ser mas fuertes mientras no las satisfacen en

alguna medida. Son las necesidades humanas fundamentales que
sostienen l1a wvida misma. Mientras el individuo, no satisfaga
este nivel, en forma aceptable, su energia estara dedicada al

logro de su supervivencia y los otros factores le motivaran
débilmente.

Cuando el nivel superior ha sido cubierto satisfactoriamente
por el sujeto, las necesidades de sequridad, otupan el lugar
principal dentro de su actividad. “Estas consisten esencialmente
en la necesidad de estar libre del miedo al peligro fisico y a la
privacién de las necesidades fisioldgicas fundamentales", puede
traducirse en la autocongervacion de los factores presentes y mn
la prevencion de 1los satisfactores del futuro. Si éstos
elementos son puestos en peligro, lo demas no tendra importancia

para el hombre.

Al lograr una cierta estabilidad en los satisfactores para
los niveles anteriores, "la afiliacién o aceptacidén como la
necesidad dominante de la estructura®. Siendo el hombre un ser

necesl2adon S pEFlenivcer Yy de ser aceptado por

social, tiene = o2
diversos grupos, de esta manera, no se concretard a pertenecer a
dentro

un sdélo grupo, sino que buscara, su relacidn con varios,
del ramo de su interés y actividad. Una vez dentro de éstos
qrupos, no serd suficiente la membresia al grupo o grupos, sino
que, tendra la necesidad de estimar, va sea oir su labor dentro
del grupo o por su actividad personal, ocupando esta necesidad el
punto principal de comportamiento. "La mayoria de la gente
necesita tener una alta wvaloracidn de sd misma Yy gque este
firmemente basada en la realidad: en el reconocimiento vy en el
respeto de los demds”™. Al satisfacer suficientemente la estima,
el hombre alimenta su autoimagen, obteni endo sequridad y control
en s5i mismo, asi como influencia en su medio.

Una vez Qque la estima enpieza a satisfacerse
caonvenientemente, la autorealizacion o necesidad de desarrollar
cal maximo el potencial de uno mismo, toma un primer lugar en las
necasidades del indiwviduo, *la autorealizacion es el deseo del
hombre, de convertirse en aguello que se sabe capaz de llegar a

ser®.

Las actitudes de 1la persona dentro del trabajo dependeran
del grado en que considere gue el trabaljo satisface sus
necesidades y 18 proporcione los satisfactores que apetece. Asi
podemos decir, que segin la necesidad que se deba satisfacer,
sera la motivacién gque lo induzaca a trabajar con Mmenos O MAS

satisfaccioén.

ta influencia del factor humano es decisiva en 1la empresa,
poar lo que se hace 1indispensable contar con un personal
eficiente, en los diversos niveles del organigrama funcional,
para la operacien G6ptima de la misma. Sin embargo, la
calificacion del personal no es el Gnico elemento que garantiza



su maxima eficiencia. La formacidn y el desarrollo del individuo
debe contemplar elementos motivantes, resumi éngosse en los
siguitentes:

1.— Estimulos econémic<os que alienten y mejoren su nivel de vida
vy el de su familia.

2.— Estimulos sociales que involucren a1l trabajador en forma
participativa.

3.—- Estimulos ambientales que proporcionen un mayor y medjor

desenvolvimiento en el trabajo.

Satisfacer éstons requisitos, pensando siempre en funcidén del
individuo mismo, determinara en gran medida el nivel de
productividad de la empresa.

El costo de esta politica de recursos humanos representa una
inversion que rinde grandes beneflcios, ya que propicia un
auténtico desarrollo integral del individuo Yy una mayor
participacidon tanto de ejecutivos como de empleadns vy obreros
para lograr los objetivos de la empresa.

2.7 EL ENFOGUE DE SISTEMAS

El enfoque de sistemas, no se reduce a ser una herramienta
de andlisis, sino que es una filosofia de trabajo, una revolucién
en la comprensioén de problemas actuales, es decir, amplia y
renueva nuestra incersion en todos los sistemas gque conformen el

mundo moderno. Es uwna perspectiva totalista en 1la qgque se
incluyen todas las partes interactuantes de un sistema
cons=iderado. Se haraA referencia al enfoque de sistemas para

destacar las relaciones existentes entre los diversos elementos
de las organizaciones, asi como los nexos entre estas y su medio
ambiente, a fin de destacar y hacer conciencia de que las
organizaciones constituyen unidades inteprales, dentro de las
cudles, cualquier cambio afecta la estructura misma y a su medio

en conjunto.

La lista de estudiosos del Enfoque de Sistemas, es a la
fecha interminable vy dia con dfia se vé¢ incrementada por la
diversidad de ascepciones del enfoque sisteémico, no podemos
inferir que exista una mejor definicidn, por 1o que
consideraremos mas conveni-2nte desarrollar una, cComop un consenso
de las ideas mas comunmente expuestas.

Algunas Jdo las definiciones mas notables y difundidas son:

- C. vest Churchman, que define &l sistema, como el conjunto de
partes coordinadas para lograr un conjunto de metas y
objetivos.

- C. Rusell L. Ackoff, sefala gque un sistema es un conjunto de
dos 6 mas elementos interrelacionados de cualquier especie.

-~ C. Ludwing VYon Bertalanffy, seiala que un sistema es un
conjunto comnplejo de elementos interactuantes.



E1l té-mino sistema ha sido empleado desde hace varias
décadas con la concepcién gue aqui utilizamos. Sin embargo, la
palabra “Sistema", se asotia comunmente a Hardware y Software de
computadoras £ investigacidn de operaciones, debido en parte, a
que tanto la aplicacién de las computadoras como de los modelos
dee investigaci én de operaciones, se han Aimpulsado a ritmo
vertiginose y ha dado una sélida base al Enfoque Sistémico.

Esta asociacidén a perdido sentido, pues el campo de accion
de la Teoria de Sistemas, es practicamente limitado, lo cual ha
propiciado que ahora consideremos la economia de una nacién como
un Sistema compuesto por subsistemas, la operacion empresarial
caomo resultado de la actividad de sus subsistemas, la fisiologia
humana, como producto de la actividad de sus componentes, en
forma tal que para comprender y analizar la economia nactocnal, la
aperacion empresarial y la fisiologia humana, debempos efectuarlo
a traves del Enfoque Sistémico. ASi . aen =t campnn 2o 1o
NEgoeios, el analisis de las unidades departamentales de una
organizaciasn para incrementar la productividad o cualquier otro
fin que se persiga, debe llevarse a cabo con 1l1a concepcion de
sistemas, y en general, la soluciéen a situaciones problematicas

debe plantearse igualmente en el esquema sistémico.

En base a las definiciones anteriores, podemos decir que un
sistema, es una coleccion de componentes que pueden interactuar
en forma coordinada o no coordinada Yy que persiguen un fin.

Ne nuestra definicidén, podria deducirse que existe una
di scordancia al decir que los componentes pueden actuar en forma
coordinada o no coordinada, pero es evidente que la economia de
una naciadn, siendo un sistema, puede tener poca O nula
coordinacison entre sus componentes, es decir, una economia
nacional en crisis sigue siendo un sistema, aunque exista una
desarticulacion entre 1oz factores de la produccidén, sin que por
esto la Teoria de Sistemas pierda su significacien. Juan Prawda,
cita "Todo sistema tiene componentes e interacciones entre los
mismos. Algunas interacciones son controlables, mientras que
otras no 1lo son". Con esta premisa es de gran importancia
sefalar gque la no coordinacisén no es homénimo de no interaccion,
pues dns componentes o subsistemas pusden estar interactuando sin
que esto implique una coordinacién en términos de los fines del
sistema, es decir, estin interactuando sin control en sus

componentes.

Para un analisis de sistemas, es necesario contar con una
descripcion detallada que nos permita ldentificarlo. Un modelo
relativamente difundido es el de C, West Churchman vy que
consiste #en la conceptuealizacion del sistema a traves de los

cinco puntos siguientes:

1.- Objetivo.
2.~ Medio ambiente.
3.- Recursos del sistema.



4.~ Componentes, actividades, metas y medidas de actuacion.
5.~ Administracion del sistema.

1.— Objetivo. Incrementar las utilidades netas y el crecimiento
fisico y de mercado de la empresa. l.as medidas de actuacidn se
reflejan principalmente en los estados financieros.

2.— Medio ambiente. Esta constituido por todos aquellos
sistemas, subsistemas y componentes que afectan ! funcionamiento
del sistema y que no estan bajo su control, de la misma forma las
actividades del sistema en mayor o© menor grado a su medio
ambiente.

Se han considerado los siguientes factores como el medio
ambiente del sistema.

a) Mercado. El precio del producto constituye uno de los
factores gue No es controlable por el sistema, pussto que se fija
de acuerdo a la elasticidad o inelasticidad del producte, es
dnzir, & 1oz fuprzaz likroz 28) morcads, Lo domangda dol produeen
®s otra variable no controlada por el sistema. Las politicas de
comercializacidn de la competencia es otra variable mas.

n) Restricciones legales. Este factor e3 uno de los mENos
flexibles a que se encuentra sujeta la empresa, por lo que es de
gran importancia consgsiderar el impacto que tiene en la dinamica
empresarial. i.as principales variables a las que esta suieta
son:

- Politica fiscal.

-~ Contratos colectivos y politica sindical.
—~ Control de precias.

—~ Aranceles de importacién.

- Etc.

c) Avance tecnolégico. Ea un factor determinante en la industria
de Ia transformacian, PURS actualssnte vivimos en una socledad
tecnologica vy por 1o mismo la obsolescencia de una emspresa 0 su
retraso con relacion a empresas altasente autosatizadas, pusde
significar su desaparicion del mercado industrial.

3.— Recursos del sistema. Como recursos del sistesa debemos
considerar todos l1os elementos tangibles o intangibles con que
cuenta el sistema, como el sedioc para el logro de sus objetivos.
Se han considerado los siguisntes:

a) Personal.
- Nivel de capacitacion.
- Iniciativa.
— Disponibilidad.
b) Capital.
— Materias primas (en inventarioc de produccién en proceso y en
inventario de producto terminado).
- Equipo.
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- Dinero.
-~ Disponibilidad en tiempo de: dinero, equipo y personal.
c) Ubicacion.
~ Con relacion al mercado actual y potencial, y con relacioén a
la disponibilidad de 1la mano de obra.
= Con relacion a los proveedores o disponibilidad de materia
prima o herramientas.

4.—~ Componentes, actividades, metas y medidas de actuacién. Los
componentes del sistema, de acuerdo al concepto de Churchman, no
abedecen a alguna division organizacionail, sino a entes
tecnoldégicos, y son los siguientes:

a) Administracidon general.

b) Administracién de ventas.

c) Administracien de personal.

d) Compra y manejo de materiales.
e) Mantenimiento.

) Produccidn.

@) Control de calidad.

h) Ventas,

1) Publicidad.

3 Mercadotecnia.

La designacion de los componentes es funcien de 1los
objetivos del sistema, pues se identifican para controlar sus
medidas de actuacion.

S.— Admini stracion del sistema. Es la actividad que
fundamentalmente genera 1os planes para el sistema y coordina que
se lleve a cabo su ejecucidn. l.Los vinculos con los componentes
soOn en la medida en gque se presenten con una desviacion del plan
establecido, es decir, ejercer un control para que se lleven a
cabo los planes. AdemAs evalaa los planes de actuacion con la
finalidad do planeer &} cambio de estos, siendo éste, un proceso
cantinuo y perfectible, pues l1os objetivos no son estaticos, ya
que el sistema esta en constante cambio.

La identificacion de desviaciones y la evaluacion de los
planes debe estar apoyada en una informacion oportuna vy precisa,
por esto, cada componente debe tener un mecanismo de informaciodn,
al menos, cuande se presenten las desviaciones de los planes a
Rjecutar para que el administrador corrija la desviacién o si es
recomendable, modifique los panes originales.

El siguiente esquema, nos muestra una conceptualizacidn mas
amplia de 1o que es un sistema:



MEREADD
RESTRICIONES LEGALES SISTEMA TECNOLOGICO

GENERACION DE POLITICAS
ACORDES A LAS IMPOSICIDNES
DEL MEDIO AMBIENTE

El impacto del medio ambiente en el sistema es determinante,
10 cual, obliga a la empresa a tomar politicas acordes con las
restricciones de su medio ambiente.

2.8 LGS SISTEMAS PRODUCTIVOS
A.— Concepto.

£1 analizar o8 sistemas productivos de una empresa,
requiere de gran dedicacioéon y tuidado, vya que de d¢sto dependera
que el proceso de fabricacidn del producto sea el adecuado para
lograr incrementar la productividad de dicha empresa. Por otro
lado tenemos que, un sistema productivo es un proceso mediante el
cual los insumbs se transforman en bienes © servicios. Estos
insumos pueden ser: energia, materia prima, mano de obra,
capital, informacidén, etc.

-~

ENERGIA ———=—> PROCESOD

MATERIA PRIMA ———=> BIENES O SERVICIOS

MANG DT OBRA =—=—==> DE >
CAPITAL ———> i
INFORMACION ————> TRANSFORMACION i
INFORMACION EXTERNA ———=> i
1]
i

i
INFORMACION RETROAL IMENTATIVA

PARA EL. CONTROL DE LOS INSUMOS
Y DE LA TECNOLOGIA DEL. PROCESO

Estos insumos se convierten en bienes o servicios a traves
de un proceso tecnocldégico, que es un método particular que se
emplea para transformar los distintos insumos en productos. Un
cambio en la tecnologia modifica la forma en que un iNnsumo se
smplea con relacion a otro y puede también modificar el producto
final. Los tipos de insumos varian de una industria a otra.



Algunos ejemplos de sistemas productivos son los siguientes:

DEERACION IMNSUMDS PRODUCTOS
Banco Cajeras, personal, Servicios financieros
equipo de computacidn (préstamos, depdsitos, etc.)
instalaciones y .
energia.
Restaurant Cocineros, meseros Comida, clientes satisfechos
variedad de entretenimiento.

equipo, instalaciones
y energia.
B.— PFProblesas Relativos a los Sistemas Productivos.
Los problemas relativos a 1los sistemas productivos pusden
dividirse en dos grandes areas, gue son:

a) Problemas del DiseRo del Sistema Productivo.
b) Problemas de Andlisis y Control de las Operaciones ool

Productivo.
a) Problemas del Disefo del Sistema Productivo.

Cistema

{.- Ubicacién de la planta.
2.— Arreglo de las instalaciones.
3.—- Manejo de materiales.

1.~ Ubicacidén de l1a planta.

— Ubilcacidén del mercado.
~ Ubicacioén de los materiales.

~ Facilidad de transporte.

- Buministros de mano de obra.

- Fuentes de energia.

~ Disponibilidad de agua.

Instalacidn para la eliminacidén de dozperdicio.
- Clima.

- Caracteristicas de la comunidad.

~ Reglamentos gubernamentales.

— Impuestos.

- Costo del terreno.

2.~ Arreglo de las instalaciones.

- Graficas del flujo del proceso.
- Plantillas.,
- Modelos a escala.

3.- Manejo de materiales.
b) Problemas de Andlisis y Control de las Operaciones del Sistema
Productivo.
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1.—- Determinacidén de la ruta que debe usarse.

2.— El1 programa cronoldgico gue debe usarse.

3.~ Forma en que deben despacharse las ordenes.

4.— La manera en que las actividades de produccidn deben
mantenerse dentro del programa.

C) Tipos de Sistesas Productivos.
1.— Sistema productivo en linea.

2.~ Sistema productiveo intermitente.
3.~ Sistema productivp por proyecto.

1.- Sistema Productivo en Linea. El flujo en 1linea se
caracteriza por una secuencia lineal de las operaciones
necesarias para producir el producto o servicio. Como ejemplos

podemos citar las lineas de ensamble y las cafeterias. En las
operaciones de flujo en 1inea, el producto debe estar bien
estandarizado y fluir de una operacidn o estacién de trabajo a la
siguiente de acuerdo a una secuencia ya establecida. lLag tareas
individuales deben estar estrechamente acopladas vy balanceadas
para que una tarea no demore a la siguiente.

Las operaciones de filujo en linea se dividen algunas veces
en dos tipos de produccidn: Produccidn en masa Yy Produccidén

continua. l.a produccion en masa, por lo general se refiere a un
tipo de coperacien formada por una linea de ensamble, tal como se
uga en la industria automotriz. La produccidén continua, ve

refiere a las llamadas 1industrias de proceso, como la industria
quimica, la del papel, l1a del acero, etc. Aunque ambos tipos de
operaciones se caracterizan por un flujoc lineal, los procesas
continuos tienden a ser mas automatizados v & producir productos
mas estandarizados.

Las operaciones en linea son extremadamente eficientes, pero

también extremadamente inflexibles. lLa eficiencia se debe a la
acdopcioén de bienes de capital en vez de wmsano de obra restante a
través de tareas rutinarias casi en su totalidad. El alto nivel

de eficiencia requiere gue se mantenga un fuerte volumen de
produccién en las operaciones de flujo con wml objeto de recobrar

@l costo del equipo especializado. Egte a su vez, requiere una
linea de productos estandar que sea mas O menos estable a lo
largo del tiempo. Debido a esta estandarizacion y a 1la

organizacion secuencial de las tareas, resulta dificil y costoso
modificar el producto o el wvolumen de produccion, por tanto,
estas operaciones son bastante inflexibles.

Desde luego, las operaciones en linea pusden justificarse
88lc en un numeroc limitado de situaciones. Los requerimientos
generales son de un alto volumen de produccidn y de un producto
sstandarizado. 81 estas condiciones se cumplen, s comdn que la
miama competencia aplique el uso de un flujo en linea gracias a
su gran eficiencia potencial. No obhstante, una empresa dJdebe
analizar con cuidado la decisidén de emplear operaciones en lineaj
@ste andlisis no debe basarse nada mds en la eficienclia, sino que
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deben considerarse otros factores como son: el riesgo de
obsolescencia del producto, una posible insatisfaccidn laboral
debida a los trabajos rutinarios y el riesgo de un cambio en la
tecnologia de procesos.

CARACTERISTICAS.

a) Se fabrica contra pronéstico.

b) Se utiliza maquinaria especializada.

c) Hay menores costos por lotes grandes.

d) Existe poca variedad de productos.

e) Hay menor inventario de producto terminado.

VENTAJAS.

1.~ Mayor facilidad para planear 1la produccion.

2.—~ Equipo de manejo de materiales automatico.

3.— Mayor productividad de espacio.

4.~ Canales de comercializaciéen a base de publicidad.
5.~ Menor movimiasnto de materiales.

2.~ Sistewa Froguctivo Intermitente. l.os procesps de flujo
intermitente, s2 caracterizan por la produccidén por 1otes a
intervalos intermitentes. En este caso, el equipo y la mano de
aobra se organizan en centros de trabajo por tipos similares de
habilidades o equipo. En consecuencia, un producto o trabajo
fluira nada mas hacia aguellos centros de trabajo que requiere y
se saltard los demds. Esto produce un patrdn de flujo mezclado.

Las operaciones intermitentes usan egquipos disefados para
fines generales y mano de oObra altamente calificada; por tanto,
son muy flexibles para cambiar el producto o el volumen de
producciong pero también son bastante ineficientes. Al mismo
tiempo, su flexibilidad conduce a2 severos problemas de control de
inventarios, programacion de actividades y calidad.

Cuando una operacion intermitente funciona a casi toda su

capacidad, se acumularan &Sltos inventarios de productos en
proceso Yy aumentara el tiempo de produccion de 1los lotes
completos. Easto se daebe a la interferencia que se produce cuando
distiptos trabajos requieren el mismo equipo o la misma mano de
obra en el mismo momento, la cual, 1lleva a una disminuciodn
significativa de 1a utilizacidn del equipo y de la mano de obra
respecto de la gue se obtitene en las operaciones en linea.

Una caracteristica basica, es que se agrupan l1os equipos
similares y las habilidades de trabajo parecidas. Esto también
sp conoce como una forma de distribucidn de planta por proceso.
En contraste, el flujo en linea se llama distribucidn de planta
por producto, debldo a que 1los distintos procesos, equipos y
habilidades manuales s& colocan en una secuencia que depende de
la forma en que se elebora el producto.
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Las operaciones tntermitentes, pusden Jjustificarse cuando el
producto carece de estandarizacisén o el volumen de produccion es
bajo. En este caso, la operacion 1intermitente es la mas
econémica e involucra menor riesgo. Tal forma de operar es comdan
al principio del ciclo de vida de todos 1os productos, tanto los
que pueden llegar a captar una gran clientela como los que tienen
un mercado que implica un bajno volumen de produccion.

CARACTERISTICAS.

a) Se fabrica gran variedad de productos en pequeXas cantidades.
b) Se fabrica contra padido del cliente.

c) Los costos son mayores para lotes pequenos.

d) Si existe inventario de producto terminado.

VENTAJAS .

1.~ El egquipo que se requiere es flexible.

2.— Es el proceso de elaboracion mas econdémico.
S.- L8 equipos se pusgen agrupar por su similitud.
4.— Se pueden mezclar l1os flujos del producto.

3.~ GBistemas Productivos por Proyecto. Se usan para producir un
producto O0nico tal como una obra de arte, un concierto, un
edificio o una pelicula. Cada wunidad de éstos productos se
®labora como un 86lo articulo. Estrictamente hablando, aqui no
existe un flujo de producto, pero si existe una secuencia de
aperaciones. en este caso, todas las tareas u operaciones
individuales deben realizarse en una secuencia tal que cada una
contribuya a los objetivos finales del proyecto. Un problema
significativo en la administracidn de proyectos se refiere a la
planeacion, secuencliactién y control de las tareas individuales
que serdn necesarias para la conclusidén de todo proyecto.

Este tipo de operaciones s usa cuando existe una gran
necesidad de creatividad y originalidad, s dificil automatizar
proysctos puesto que S& realizan una séla vez; sin sabargo,
algunas veces puede usarse equipo diserado para usos generales
con ®1 ocbjieto de reducir los requerimientos de sano de obra. Los
proyectos se caracterizan por un alto costo y por la dificultad
que representa la planeacidén y el contrel agministrativos. Esto
s@ debe a que con frecusncia es dificil definir un proyecto al
intcio, ya que puede estar sujeto a un alto grado de cambios e
innovaciones.

CARACTERISTICAS.

a) Reduce el manejo de la pilieza mayor.

b) Les permite a los operarios altamente capacitados completar su
trabajo en un punto.

c) Se fabrican una alta variedad de productos.

d) El1 equipo de montaje es responsable de la calidad del producto
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VENTAJASB.

Nos permite cambios frecuentes

1.~
2.~

ni costosa.
x. -

diseRados,
4.- SBe adapta a

intermitente de los mismos.

El esquipo que se requiere es flexible.
No se requiere una ingenjieria de distribucién muy organizada

en el

D) Caracteristicas de los Sistesas Productivos.

producto o productos
assi como en la secuencia de las operaciones.
la gran variedad de productos y

a la demanda

CARACTERIBTICAS  EN LINEA  INTERMITENTE == POR PROYECTQ

PRODUCTO
Tipo de pedido

Fluio del
proceso
Variedad de
productos

Tipo de mercado
Volumen

MANO DE OBRA
Habilidades
Tipo de tarea
Salario

CAPITAL
Inversion
Inventario

Equinn

OBJETIVOS
Flexibilidad
Costo
Calidad
Tiempo de
procesamiento

CONTROL. Y
PLANEAL 10N
Cantrol de
producci én
Control de
calidad
Control de
inventarios

la
la

los

Conti{inuo o en
lotes grandes

Secuenci al
Baja

En masa
Alto

Bajas
Repetitiva
Bajo

Alta
Bajfo

Uspe espocizles=

Paja
Bajo
Consistente

Bajo

Facil
Facil

Facil

En lotes

Mezclado
Al ta

Clientes
Mediano

Al tas
NO rutinaria
Al to

Mediana
Al to
Uzoo

gonoralos

Mediana
Mediano
MAn variable

rMediano

Di ficil
Di ficil

Dificil
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Una spla unidad

Ninguno
Muy alta

Unice
Una sola unidad

Altas
NO rutinaria
Alto

Baja
Madio
oo goneralon

Alta
Alto
Mads variable

Alto

Dificil
Dificil

Dificil
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3.1 INTRODUCCION.

Desarrollar el conjunto de planes estratégicos y de
operacidn de una empresa no es una tarea sencilla. Precisamente,
1a dificultad que presenta explica e1 hecho de gque muchas

. empresas no dispongan de planes explicitos para hacer frente al
futuro, sino que, intuitivamente, en forma tentativa y adaptativa
van desarrollando su estrategia y planes de operacidn.

Se reqguiere de una gran capacidad de reflexion vy de
decision, del uso de técnicas de planeacion, de programacisen y de
control, para poder elaborar un sistema completo de planes, que
nos permitan elevar la productividad de la empresa.

La existencia de los planes estratdégicos Yy operativos no
son, sin embargo, suficientes para poder elevar la productividad,
por mas adecuados y atinados que sean y por mas democratico que
‘haya sido €1 proceso para su formulacidn.

Tales planes won la medida de la productividad que la
anpresa pretende logrars pero, de hecho, se dan muchas
circunetanciaec pricticos SUD ST Spondran a 2 bBu  ejJefucidn. For
tanto, 28 necesario, realizar un diagndéstico de productividad de
la empresa, en el tual, se analizaran uno a undo todos los

factores que en ella intervienen para elevar la productividad.
3.2 DIABNOSTICO DE LA EMPRESA.

Debido al constante incremento de 1a inflacién que se epsta
padeciendo desde hace algunos afos, la productividad ha adquirido
una repentina relevancia en todes los campes de 1la rama
industrial, siendo aqui, el lugar mas adecuado para aplicar
métodos © estudios enfocados a incrementar dicha productividad.
Es por esto, que se realizard un diagnostico de la empresa, para
conocer la situacidén actual vy real de la misma, vy asi poder
determinar las fallas por las cudles su productividad no es
incrementada.

3.3 FRINCIPIOS DEL. DIASNOSTICO DE PRODUCTIVIDAD.

Antes de analizar las funciones bdsicas de la empresa, cabe
mencionar para la realizacidon adecwada del siguiente diagneéestico
l1os siguientes principios:s

i1i.— Principio.de 1a Funcion Limitante.
2.— Principio de la Funcian Limitada.
3.— Principio de los Circulos Viciosocs.

t.~ Principio de la Funcion Limitante. Una funcidon desempeRada

poco eficientemente, limitara el rendimiento vy 1la productividad
de otras funciones as{ como el resultado final de la empresa.
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Ejemplificando este principio de acuerdo a nuestro analisis
{ VER MATRIZ DE LIMITACIONES Y CAUSAS )j podemns observar como la
funcidn 10.— CONTABILIDAD Y ESTADISTICA, es una de las funciones
mas limitantes en porcentaje y en numero de funciones limitadas,
(94,187 vy 7 funciones respectivamente). Debido a esto las demas
funciones no podran desemperar sus actividades adecuadamente, 1o
cual, a su vez, e8 negativo para la empresa.

2.- Principio de la Funcion Limitada. Debera considerarse poco
productivo todo esfuerzo adicional que se emplee en una funcion
con la intencidn de mejorar su rendimiento si antes no =e
eliminan los obstaculos que obtras funciones anteponen en el
cambio & su cbjetivo.

Ejemplificando este principio, tomemos a la funcion 1.-—
MEDIO AMBIENTE, de la misma matriz de limitaciones y causas, la
cual, tiene una eficiencia del 6&.25% y se encuentra limitada por

®lla misma con sl 1007, L #uncign Z.- DIRECCION, tiene una
wificiencia del 44.3%55% vy se encuentra limitada por s®l1la misma con
un 3I5.83% Yy Ppor todas 1las funciones con sus porcentajes

respecti vos.

3.—- Principio de los Circulos Viciosos. Be constituye un circulo
vicioso cuando dos ¢ mds funciones se limitan una a continuacion
de la otra y la altima de la cadena limita a la primera. En este
caso la accion debe ser 1a adecuada para romperio en el eslabon

més débil.

Ejemplificando este principio, (VER LA FIGURA 1 DPE LA RED DE
LIMITACIONES ), podemos observar el circulo vicioso que se forma
con las siguientes funciones: 9,8,7,6,5,%, esto nos indica que la
funcion ¢ 1limita a la 8, esta a la 7, esta a 1la 6, esta a su vez
limita a la S Qque es una de las funciones limitantes de l1la
funcién 9. Como podemons observar, este circulo vicipso = pusds
romper en Iz funcion &6 que limita a la 5 con el porcentaje mas
bajo, Qque et de 2.12%.

3.4 METODIR.DBIA DEL DIABNOSTICO.

A.~ Localizacion de Funciones.

B.- Recopilaciéen de Datos.

C.— Analisis Factorial.

P.— Analisis Causal.

E.~ Matriz de Limlitaciones y Causas.
F.— Red de Limitaciones.

A.— LOCALIZACION DE FUNCIONES.

Para 1la localizacion real de las funciones se hard uso de la
definicién, funcion y elemento de la funcién, del organigrama de
la empresa y del asesor de cada una de las funciones.

1.- Medio Ambiente Jefe de Relaciones
2.— Direccién Berente o Director
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Jefe de DiseRos
Tesorero

Jefe de Personal

Jefe de Compras

Jefe de Mantenimiento
Jefe de Produccidn
Gerente de Ventas
Contador

3.- Productos y Procesos

4.~ Financiamiento

S.—~ Fuerza de Trabaio

&.- Buministros

7.— Mediox de Produccidn

8.~ Actividad Froductora

9.~ Mercadeo
10.- Contabilidad y Estadistica

1.— MEDIO AMBIENTE. Es el conjunto de influencias externas gue
actlan sobre la operacion de las empresas.

Su funcidn es: Mantener oportunamente ifinformada a la empresa
sohre l1os cambios que ocurren en las condiciones externas, para
su debida orientacidén, e informar a su vez al exterior acerca de

sug actividades.

Elementos:
1.- FISICO.

Z.~ POLITICO.
3.~ ECONOMICO.
4.- SOCIAL.

2.~ DIRECCION. Es la orientacion y manejo de la empresa mediante
la direccion y vigilancia de sus actividades.

a la espresa objetivos razohables y

Su funcioén esst Fijar
necesarios para alcanzarlos de manera

proveerla de 1o medios
econdmica.

Elementos:
1.— OBJETIVOS Y POLITICAS.

2.~ RELACIONES FUBLICAS Y COMUNICACIONES.
3.~ PLANEACION Y PROGRAMACION.

4.— MANEJO DE LA EMPRESR.

S5.— CONTROL.

b&.— SERVICIOS INTERNOS.

Es la seleccion y diseRo de los bienes

3. - PRODUCTDS Y PROCESOS.
en la fabricacion

que s® han de producir y de los métodos usados
de 1los mismos.

Su funcidén es: Seleccionar para su produccidn, los articulos
que al mismo tiempo que presten servicios a los consumidores,
rindan beneficios a 1la empresa y determinar los procesos

adecuados de produccidn.

Elemantos:
1, - PRODUCTOS.

2.~ PROCES0S.
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4.~ FINANCIAMIENTO. Es el manejo de los aspectos monetarios y
crediticios.

Su  funcidn es: Proveer los recursos monetarios adecuados,
por su cuantia y origen, para efectuar las inversiones necesarias
asi como para desarrollar las operaciones de la empresa.

Elementoss
1.~ ESTRUCTURA DE LA FUNCION.

2.~ INVERSIONES DE LOS SOCIOS.
3.~ CREDITOS BANCARIOS.

4.~ ACREEDORES DIVERSOS.

S.- CREDITOS al. CONSUMIDOR.

S.— FUERZA DE TRABAJO. Es &1 personal ocupado por la smpresa.

Seieccionar y adiestrar un personal idoneo y

Su funcisn o=z
productividad en el

organizarlo, tratando de alcanzar la Jdptima
desempesio de sus labores.

Elementos:
1.—- ESTRUCTURA DE LA FUNCION.

2.— RECLUTAMIENTO.

3.~ FORMACION.

4.~ COORDINACION.

S.~ RETRIBUCION Y PRESTACIONES.
6.~ SEGURIDAD INDUSTRIAL.

6.~ SUMINISTROS. Es e1 conjunto de materias primas, materiales,
accesorios y servicios.

aspresa una corrionte

Su funcion es: Suministrar a 1la
de calidad y precios

continua de materiales v =arvicios
convanilentes.

El emwntoss

1.—- COMPRAS.
2.—- INVENTARIGS.

MEDIOS DE PRODUCCION. E£s w1 conjunto de inmueblez, equipos,

7__
herramientas o instalaciones e servicio.

maquinaria,

B8u funcion es: Dotar & la empresa de terrenos, sdificios,
saguinaria vy equipo qus ls persitan ofectuar sus operaciones

eficientemente.

Elsmentos:
1.— MEDIOS DE PRODUCCION.

8.~ ACTIVIDAD PRODUCTORA. Es la transformacién de los materiales
en productos que puedan comercializarse.

Su  funcion es: Organizar y efectuar las operacionss de
produccion en forma eficiente y econdmica.
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Elementos:
1.~ ESTRUCTURA DE LA FUNCION.
2.—- PLANEACION Y CONTROL.
3.~ CONTROL DE CALIDAD.
de las ventas y la

9.~ MERCADEO. Es la orientacion y manejo

distribucién de

Su funcidon
continuo de los
beneficio tanto

los productos.

esy Adoptar las medidas que garanticen el flujo
productos al mercado y que proporcionen €1 éptimo
a la empresa como a los consumidores.

Elementos:
i.— SITUACION DE LAS VENTAS.
2.— ESTRUCTURA DE LAB VENTAS.
3.~ SITUACION DEL MERCADO.
4.- CANALES DE DISTRIBUCION.

COTANY

S A D

10.—~ CONTABYL IDAD Vv

5
las transacciones y operaci

oneg.

iChA. £s el registro & informacidn de

Su funcidn es; Establecer y tener en funcionamiento una
organizacisen para 1a recopilacion de datos, particul armente
financieros y de costos, con el fin de mantener informada a la
eppresa de 10sS aspectos econdmicos de sus operaciones.

Elementos:
1.~ ESTRUCTURA DE LA FUNCIDON.
2.— INFORMACION.
3.~ AUDITORIA.
4.— ARCHIVOS.
B.— RECOPILACION DE DATDG.
Un diagnéstico, asi como cualguier ptro analisis, Ho podra

G&i e@#jOr que la veracidad y oportunidad de
.QuUEe se cusnte.

la {nformacion con

La recopilacidn de datos dehe ser hecha disectamente con los

responsables de las funciones, meediante

eficiencia d2 los elementos

cuestionarios que
Yy Sus

investiguen la poca o buena
componentes.
C.— MNLIBIS FACTORIAL .

Para el andlisis de los factores recopilados en los
cusstionarios se valorizaran los elementos y componentes en:
existentes o inexistentes. Los elementos existentes seran
estimados en grados de satisfaccion: bueno, regular y malo, a

criterio del responsable de la funcidon.
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tLos elementos satisfactores valen un  puntog los regul ares
medio punto vy 108 malos un cuarto de punto. Los alementos
inexistentes no tienen valor. El cdlculo del porcentaje de
eficiencia de la funcion o de sus elementos se hace mediante la
siguiente formula.

a + b/2 + /4

£ = e

n

en donde:

Porcentaje de eficiencia.

Namero de elementos satisfactorios.
Numero de elementos regulares.

Numero de elementos malos.

Namero total de los alementos analizados.

InoCam
tyhpgt

Para =1 analisis factorlial se usa un cuadro que contiene la
lista de 1os elementos y sus grados de importancia.

851 el elemento gque se analiza eps inexistente, pero no es
necesaria su existencia en la funcion, debe encerrarse el "x*
dentro de un circulo y en este caso no cuenta en el total de los
elementos analizados "n*.

D.— ANALIBIE CAUBAL.

El an&lisis causal puede hacerse simnultaneamente con el
analisis factorial, para ello se utilizan 10 columnas, una para
cada funcién, que se colocaram a la derecha del cuadro del
analisis factorial.

En estas columnas se anotard una cruz indicando 1a funcion
que origina la limitacion anotada en las columnas “b*, "c" o "d".
Cuando en el andlisis factorial se anota e} factor como
satisfactorio en *a”, entonces PO hay necesidad de hacer ninguna
anotacion en las columnas de)l analisis causal.

Al terminar de hacer ®1 andlisis, S8 susardn las cruces que
se encuentren en cada columna. A continuacidn se determinan los
porcentajes en que cada funcidon limtta a la funcion estudiada.
Estos porcentajes seran igual al total de cruces por columna
dividido entre la suma total de la&s diez columnas.

Para una mejor comprensidn de la aplicacion de ésta
astodologia, usaremos los siguisntes componentes »n los cuadros
posteriores.

a) Elsmentos.

b) Peso de 1los elementos.

c) Cuestionario por elemento.

d) Buma de las valorizaciones del cuestionario.
®) Suma de los causales por funcion.

) Eficiencia del elemento.
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g) Puntuacion por elemento.
h) Eficiencia de la funciodn.

Tomando como ejemplo la funcion 4.- FINANCIAMIENTO (Ver
cuestionario de la funcidn financiamiento pags.).

a) En este caso sus elementos de apreciacion son cincos

1.00 ESTRUCTURA DE LA FUNCION.
2.00 INVERSIONES DE LOS SDCIDS.
.00 CREDITOS BANCARIOS.

4.00 ACREEDORES DIVERSDS.

5.00 CREDITOS AL CONSUMIDOR.

b El peso de los elsmentos aparece indicadoa la derecha de cada

uno. Ejemplo: 3.00 CREDITOS BANCARIOS. su peso es: 0.20 .

c) Ltos cuestionarios se constituyen con los sSuhincizcs Je cada

elemento. Ejemplo:r 1.1 Frogramas mensuales de pagos, es la
pregunta 13 que forma parte del cuestionario del elemento 1.00

ESTRUCTURA DE LA FUNCION.

-} Son 108 subtotales que aparecen al finalizar el andlisis de
cada elemento de las columnas a, b, ¢ y d.

gue aparecen al finalizar el andlisis de

«) Son los subtotales
en las columnas

cada elemento con respecto a la funcion causante
de la uno a la diez.

) La eficiencia del elemento se encuentra aplicando la fdormula
que nos indica el paso namero tres del andlisis factorial. Su
célculo se 1localiza al calce del cuadro de la EFICIENCIA DE

FINANCIAMIENTO.

por mliemento s ohtighns dei producto de la

Q) La puntuacion
Ejemplo:

eficiencia ool elemanto por sUu pPEsSO Corraspondiente.

EFICIENCIA DE FINANCIAMIENTO ELEMENTO PESD PUNTUACION
1.00 Estructura de la funcidn 0.42308 0.20 0.08462

obtiene sumando las

n La eficiencia de 1la funcion se
nuestro ejemplo:

puntuaciones de todos los elessntos. Para

ELEMENTOD PESO PUNTUACION

EFICIENCIA DE FINAGNCIAMIENTO
0. 20 0.08462

1.00 Estructura de 1la funcidn 0.42308

2.00 Inversiones de los socios 0.78371 .20 0.13714
3.00 Creditos bancarios 0.28123 0.20 0.0362Y
4.00 Acreedores diversos 0.350000 0. 20 0. 10000
3.00 Creéditos al consumidor 0.437530 0.20 0.08750
Suma 0.48551

% 48.55
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N
1.00

1.01
1.02
1.03
1.04
1.03
1.06
1.07
1.08
1.09
1.10
1.11
1.12

[

2.00

2.01
2.02
2.03
2.04
2.08

1.~ MEDIO AMBIENTE

ELEMENTDO
FI8ICto
0.23

Cercania con las fuentes de aprovisionamiento
Cercani{ia con los mercados de consumo
Accesibilidad para la clientela
Accesibilidad para 21 personal

Clima de la localidad

Condiciones sanitarias de la loralidad
Servicios pdablicos municipales tagua, luz,etc)
Servicios de comunicacidon (teléfono, correo,etc)
Caminos federales y estatales

Caminos vecinales

Disponibilidad de fuerza de trabajo

Calidad de la fuerza de trabaijo

8- TO0TAL

POLITICO
0.23

Proteccion de las leyes locales

Regl amentaci éan industrial

Actitud del gobierno hacia la industria
Reglamentacidn fiscal

Tasas de imposician

SUB-YOTAL

3.00

3.01
3.02
3.03
3.04
3.03
I.06
3.07
3.08
3.09
3. 10

ECONOMICO
0.2

Wicacidn del mercado de consumidores
Capacidad potencial del msercado

FPoder o> Coapre

DPisponibilidad de creédito

Tasas de intereés

Plazos medios de pago de créditos

Puntualidad de pagos de clientes de la localidad
fActitud de los competidores hacia la i$ndustria
Actitud de los provesdores hacia la sapresa
Actitud de los consumidores hacia la sapresa

SUP-TOTAL
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4.00 BOCIAL

0.2%
4.01 Relaciones con las organizaciones comerciales 4
4%£.02 Relaciones con 1os sindicatos 4
4_.0X Relacjones con el gobierno | 4
4.04 Relaciones sociales 4
4.03 Relaciones profesionales x
B8UB-TOTAL 1 400
CALCIR O8:
11 + O + O 1 + 2/2 + 2/4

El = —————r————m—— = 1,00 E2 = ~—————— - = 0.50

11 3

I + 3I/2 + 4/4 1 + 472 + O

ES = —eme— e = 0,55 E4 = ~m———— e = 0. 60

10 -1
EFICIENCIA DEL. MEDIUO AMBIENTE ELEMENTO PESUO PUNTUACION
1.00 Fisircn 1.00 0.25% 0.25000
2.00 Politico 0.30 0.25 0.12%500
3.00 Econdamico ©.35 0.25 Q. 137350
4.00 Bocial 0. &0 0.25 O, 15000

suUMA 0. 646250
x 66.23
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Il.- DIRECCION

L ]
om
nw
a0
Wo
L
wc
3]

8 9 10

ND

N . ELEMENTO
1.00 OBJETIVOS Y POLITICAS
0.10
1.01 Objetivo definido y claro
1.02 Armonia con los objetivos
de los socios | 4 4
1.03 Amplitud del mercado |
1.04 Conocimiento oportuno de
nuevas necesidades del
mercado x
1.035 YVolumen de ventas 4
1.06 Rentabilidad de 1a empresa E
1.07 Rentabilidad de los
elementos fisicos
1.082 Colidad de ios productos L 3 x
1.0%9 Poli{ticas departamentales x
1.10 Politicas de innovaciones
técnicas
1.11 Recursos fisicos adecuados
1.12 Recursos financieros adecuados ] L
1.13 Reparticién proporcional de la
productividad entre la empresa
spcios empleados
Yy consumidores x

LR 2

]
t

EUB~-TOTAL 0940 241100131 O

2.00 RELACIONESB PUBLICAS Y
COMMNICACION 0.13

2.0]1 Responsabilidad publiica 20 2a
empresa ¢
2.02 Rel aciones internas . b
2.03 Rel actones sxternas
2.04 Imagen formada por el cliente
2.0% Imagen formada por los
emnpl eados
2.06 Incremento de las relacioness
comerctales
2.07 Inforsacion interna descendents
2.08 Informacidén interna ascendents
2.09 Informacion del sedio asbiente

(X ]
[ ]

8S8UB-TOTAL h S 4 0O 020020003 1

3.00 FLANEACION Y PROBRAMACION
Q.23

3.01 Estructura de la empresa

.02 Niveles jerarquicos

.03 Procesos departamentales = x

3.04 Normas de trabaljo =

LX ]
L]
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.03
3. 06

3.07
3. 08
3.09
3.10

Manual de organizacidn

Programas de adiestramiento

técnico

Planeacidn de nuevos productos

Presupuesto

Presupuestos departamentales

Descripcion

de ingresos

de puestos

SUB-TOTAL
4.00 BANEIO DE LA EMPRESA

4.01
4.02
4.03
4.04

4.05
4.06
4.07
4.08

Estructura

Personalidad del director

Capacidad d
Autoridad d
ejecutivo

Limites de

Dectziz=nca

0.23

Jerdrguica

el director
el personal

autoridad

de segundo nivel
Coordinaci én de actividades

Cooperacioéen de los subalternos

B8UB-TODTAL

3.00

3.01
3.02
S.03
3.04
5.05
S5.06

CONTROL

Control int
Controles d

Andlisis de las desviaciones

Informes de
Informes f1
Solucion de

BUB-TOTA

6.00

6.01
&.02
6.03
5.04
6.03

6.06
6.07
6.08
46.09
6.10

SERVICIOS I

Servicio se
Informacidn
Informacion
Servicio de
comaputacion
Servicio de
Servicio de
Servicios s
Mantenimien
Servicios d
sociales

0. 13

erno
e direccidn

avance
nanci eros
quejan
L

0.10
Servicios de mecanografia

cretartal
archi vada
estadistica
calculo y

proveedur{a
cafeteria
anitarios
to de equipo
®portivos y

SUB-~-~TOTAL
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O + 9/2 + 4/4 1 + 3/2 + 5/4
El = ———mem—e e = 0.42307 E2 = —————am——— 2 0.41666
13 4
O + 272 + 4/4 2+ 5/2 + /48
EI & mm———— e = 0.20000 E4 = ———emeemee . = O, SPIT7S
10 =]
QO + 2/2 + 2/4 O + 6/2 + X/74
4 = 0.25000 Eb = ————m———eme——— = 0, 37300
& 10
EFICIENCIA DE LA DIRECCION ELEMENTO PEDO PUNTUACION
1.00 Ohaottivs vy politicas 0.42307 O0.10 0.042%0
2.00 Relaciones publicas C. 41666 O0.15 0.06249

3.00 Planeacidn y programacidn 0.20000 0.23 ©.030Q0

4.00 Manejo de la empresa 0.39375% 0.25 O. 148449
3.00 Control 0.25000 0.153 0.03750

6.00 Servicios internos 0.37500 ©0.10 0.03730
sSuUuMA 0.3782%
' 37.82
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IXX.— PRODUCTOS Y PROCESOS

PES
abc

a0
&
uc
R0

A
NUN. ELEMENTO 78 9 10
1.00 PRODUCTOS
0.30
1.01 Investigaciones de disefo
1.02 Investigaciones de mercado
1.03 Investigaciones de usos y
necesidades b 3
1.04 Investigaciones de productos
de la competencia x
1.05 Investigaciones técnicas
sobre materiales
1.06 Mercados de prueba
1.07 Aportaciones de ventas,
producci 6n, compras y
direccidn en el diseXo
de productos 4 b J
1.08B Planos y especificaciones de
cada producto } 4 3
1.09 Programa de disefo de nuevos
productos b 3 E 4
1.10 Marcas y nombres de los
productos o
1.11 Modelos experimentales b  J
1.12 Construccién de herramientas 3
1.13 Rentabillidad de productos  J
1.14 Control de costos L  J
1.15 Politica de diversificaciodn 3
1.16 Estandarizacidn de partes  §

" "
LR

B8US-7TO0O7vaL

"

S 0192000 22 1

»e

2.00 PROCEROS
0.30
2.03 Capacidad de produccidn
2.02 Economia del proceso
2.03 Tecnologia del proceso
2.04 Fluidez del proceso
2.038 Ordenes de produccién
2.06 Hojlas de itinerario
2.07 Estudio de sieplificacion
de métodos
2.08 Conocimientos de 1os avances
tecnol ogicos
2.09 Recepcion oportuna de publt
caciones teécnicas

[ XX X ]

% % wn
" B ®* e

SUB~TOTAL 144 013000120 O
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CAL.CIR OS2

1+ 3/2 + S5/4 O+ 1/2 + 44
El = ————— = 0.25438 E2 = —————————m———— = 0. 16666

EFICIENCIA DE PRODUCTOS Y PROCESOS ELEMENTD PEBD PUNTUACION

1.00 Productos 0.2343I8 0.30 0.11719
2.00 Procesos 0. 164666 0.350 0.08333
sunA 0.20052

z 20.05

38



IV.~ FINANCIAMIENTO

| 2]
om
no
ag

4D
uc
[ ]

NS ELEMENTO 8 9 10
1.00 ESTRUCTURA DE LA FUNCION '
0. 20
1.01 Capacidad de la persona
encargada del manejo
financiero
1.02 AnAlisis financieras  J
1.03 Revision de las compras
para su autorizacion 2z
1.04 variaciones de las compras
con respecto al presupuesto x %
1.05 Revisidon de comprobantes
para su autorizacion
de gastos
1.06 Variaciones de los gastos
con el presnnnesto [ 3 .
1.07 Autorizacion de crédito L 8 x
1.0B Procedimiento de andlisis
de crédito a 1os clientes x
1.09 Indice de cuentas malas g
1.10 Eficiencia del]l departamento
de cobranzas
1.11 Eficiencia del departamento
legal en materia de cobros S
1.12 Contactos con bancos y
financieras
1.13 Programas mensuales de pagos

L
" " un

88U B-TOTAL I 424 100100004 &

2.00 INVERSIONES DE LDS SOCINS
0.20
2.0 Capital social suficiente 4
2.02 Porcentaje de acciones
) preferentes
2.03 Privilegios de las acciones
preferentes o bonos de
fundador
2.04 Relaciones con accionistas 4
2.03 Relaciones de accionistas con
proveedores y banqueros
2.06 Posibilidades de préstamos
por parte de accionistas x
2.07 Tasa de interés de préstamos
personal es -
2.08 Garantia de l1o0s préstamos
personales
2.09 Forma y tiempo para el pago

de los préstamos personales

SuUB—-TOTAL 022 100100000 O
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3.00 CREDITUS BANCARIOS
0.20
X.01 Numero de bancos con que
opera la empresa z
.02 Limites de crédito
bancario disponibles z
.03 Lineas de crdédito bancario
suficientes
X.04 Créditos a mediano plazo
3.05 Creéditos a largo plazo 4
3.06 Cobertura de requisttos
bancarios para lineas de
créditos
«07 Invercion de créditos
conforme a programas
.C8 Fagos ue creéditos a tiempo b

01 05500000 1

W

S

"

“

“
“

SuUB-~-TOTAL 11
4.00 ACREEDORES DIVERSOS

4.01 Relaciones con los
proveedores
4.02 Plazos concedidos por los
proveedores x
4.03 Inversiones adecuadas en
activo fijo
4.04 Polfticas de depreciacion
y amortizacién de los
fijos | 8
4.03 Programas de expansion
para aravimocs atos 3
4,06 Porcentajes de estos
programas con recursos
propios
4.07 Facilidades financieras en
el suministro de materias
primas
4,08 Financiamiento de la
produccidn en proceso
4.09 Financlamiento de los
gastos de operacion
4.10 Normas para los niveles
de los inventarios 3

SUP-TOTAL X241 2 10002123120 O

0.20

35.00 CREDITOS Al. CONBUMIDOR
0.20

S5.01 Rentabilidad de los productos
%.02 Facilidades de crédito
al cliente

a0



5.03 Supervision de los créditos

concedidos * 1
%5.04 Informes de créditos  J
%.0% Registros de documentos
descontados  J
85.06 Rotacion de las cuentas por
cobrar x x
3.07 Rentabilidad de 1os pedidos b x
3.08 Dividendos pagados
8BUB-TOTAL 1421 1002100003 2
cAal cln 08
3+ A/2 + 2/4 S + 0 + 2/74
El = —————e——mm = 0.42308 EZ = ——ee—mma—————— = 0,.785%71
13 7
1 + 1/2 + 374 3+ 2/2 + 4/4
EY = ——mme—r e = 0. 28125 Eq4 88 ———————————— = 0. 50000
a 10
1 + 4s2 + 2/4
ES &= ———————eme—mem——— = 0.43750
8
EFICIENCIA DE FINANCIAMIENTO ELEMENTOD PESO PUNTUACION
1.00 Estructura de la funcién 0.42308 0.20 0.08462
2.00 Inversiones de los socios 0.78371 0.20 O0.15714%
3.00 Creditos bancarios 0.28B123 0.20 0.03623
4.00 Acreedores. diversos 0. 30000 0.20 0. 10000
35.00 Creditos al consumidor 0.43730 0.20 0.08730
suUunaA ¢. 48551

x 48.55
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V.-~ FUERZA DE TRABAJO

»7
om
ny
ag
»D
ue
L
ND

Nt ELEMENTO
1.00 ESTRUCTURA DE LA FUNCION
0. 10
'1.01 Objetive de 1a funcion
1.02 Politicas de personal
definidas
1.03 Organizacién del mando
1.04 Capacidad del jefe de
personal 3
1.05 Programas de motiwvacién 3
1.06 Reglamento interior de
trabajo
1.07 Indicador Manc de Cbra/
Trabajo Indirecto
1.08 Indicador CGbhreros/Supervisor

a9 10

L]
"

” %
*» "

” "

an »n
LR

BUB-TOTaAL (]

»
H

]
(4]
2]
[4]
[¢]
17}
[4]
Q
N
Q
[4]

2.00 RECLUTAMIENTO
0.15

2.01 Planes de reclutamiento
2.02 Sistemas de seleccidn  J
2.0 Formas de contratacioén 3
2.04 Horas de trabalijo 3
2.05 Control de horas de trabajo & 1
2.046 Sistemas de promocidn
2.07 Registros de asistencia 3
2.08 Indice de asistencia
2.09 Indice de rotacion del

personal L
2.10 Estudio de vocaciones b 3
2.11 Expedientes del personal
2:.12 Sanciones adecuadas al z

personal

LE X ]

e wNen

B8UB-TOTAL 1335 010080010 1

3.00 FORMACION

0. 13
3.01 Programas de formaclon
3.02 Cursos de adiestramiento
3.03 Estimulos para la formacion
.04 Resultados de 1a formacién

s REEn
nnne

suUB-TOTAL © 00 000040000 O
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4.00
4.01
4.02
4.03
4.04

4.05
4.046

COORD INAC IDN

0. 15
Atencion a las guejas
Relaciones sindicales
Armonia en los niveles
técnicos
Armonia entre supervisores
y jefes inmediatos
Armonia entre los obreros

Armonia entre los empleados

admini strativos

SUB-~-TOTAL

S. 00

S.01
5.02
S5.03
3.04
3.053

5.06
3.07

S.08
35.09

3.10
S.11
3.12
S5.13
S.14
S.13

RETRIPUCION Y PRESTACIONES
0.23

Personal de produccién

rersonal técnico

Personal administiativo

Salarios adecuados

Porcentaje de incentivos

pagados

Susldos técnicos y

admini strativos

Planes de valuacion de

puestos

Politicas de zsueldos

Planes de valuacidn de

méritos

Prestaciones médicas

Participacion deutilidades

Servicios sanitarios

Servicio de cafeteria

Servicios sociales

Compra de ropa de trabajo

SuUB-TOTAL

&6.00

6.01
6.02
6.03
6.04
6.05
6.06
6.07

SEBURIDAD SOCIAL.
0,20

Planos de seguridad industrial
Organizacién para la seguridad

Indice de frecuencia
Indice de gravedad
Programas de seguridad
Equipo de seguridad
Dispositivos de seguridad

SuUB-TOT AL

43
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CALCIR OSs

O+ 1/2 + 474 L + 3I/2 + 374
El = ———m—ew—memma—— = 0, 18750 E2 & —mecemsmcem——ecaa— = 0,.27083
8 12
O+ 0 + O O+ &/2 + 0O
EI & ~ememmarmamawaa—— = 0, 00000 Eff 8 wmmmemmcaa—ae—m—= o O, 50000
4 &
O + 972 + 174 2 + 1/2 + 174
ES & e = 0.318666 £ = ——m—mmm = O.392854
1% 7

EFICIENCIA DE LA FUERZA DE TRABAJO ELEMENTO ®SEON SONTIRTIE

1.00 Estructura de la funcion 0. 18730 0.10 0.01875
2.00 Reclutamiento Q.27083 0.15 0.04062
3.00 Formacidn 0.00000 0.13 0.00000
4.00 Coordinacidén 0. S0C00 0.15 0. 073500
5.00 Retribucidn y prestaciones O. 31666 Q.25 0.07917
6.00 Seguridad industrial 0. 39286 0.20 0.07857

sSuUMNnA 0. 29211

z 29.21
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N,
1.00

1.01
1.02
1.03
1.04
1.05

1.06
1.07

1.08
1.09

1.10
1.11
1.12

1.13

1.14
1.15
1.14

8 U
2.00

2.01
z2.02
2.03

2.04
2.03

2,086
2.07
2.08
2,09
2.10

2.11
2.12
2.13

vI.— SUMINISTROS

ELEMENTO
COMPRAS
0.30

Dbjetivo de la funcidn
Estructura de la funcidén
Politicas de compra definidas
Capacidad del Jefe de compras
Porcentaje de compras de
importacién

Presupuesto de compras
Planeacion de las compras
por épocas, proveedores y
lotes econémicos

Métodos de compra

Estudio del mercado para
compras

Relacioén con los proveedores
Formulario de comnra=
Repistro de proveedores por
articul os

Visitas del Jefe de compras
a plantas de l1os proveedores
Seguimiento de las compras
Supervisidn de las compras
Informacién sistematica de
nuevos materiales y nuevas
fuentes de abastecimiento

B-TOTAL

INVENTARIOG
.30

Politicam de inventarios
Niveles de inventarios
Capacidad del Jjefe del
almacen

Planeacion de los inventarios
Clasificacion y codificacioen
de las existencias

Revisidén de saldos
Distribucién del almacen
Indices de agotamiento
Control de existencias
Comprobantes de entrada

y salida

Inventarios fisicos

Control de calidad

tbicacidén de los almacenes
de productos terminados

SUB-~TOTAL
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CALCWLOS:

1 + X3/2 « &/4
El B mecmemc—a e ————— = 00,2333

EFICIENCIA DE LOS SUMINISTROS

1.00 Compras
2.00 Inventarios

46

O + 4/2 +
E2 =

&/74

13

ELEMENTO PESO

0. 23333 0.50
0.26923 O. 50

= 0.26923

PUNTUALION

0.11667
0. 134562

0.25130
25.13



1.21
1.22
1.2

1.24

VII.~- MEDIOS DE PRODUCCION

ELEMENTO

MEDIOS DE PRODUCCIDN

1.00
Objetivo de la funcion
Investigaciones socbre
inversiones
Politicas claras sobre
inversiones
Politicas sobre conservacioén
y reposicién de equipo
Distribucidén de la maguinaria
Graficas de flujo de material
en proceso
Almacenes adecuados para la
produccion actual y prevista
Pasillos adecuados al equipo
de manejo
Edi ficios adecuados para
carga y descarga
Capacidad del Jjefe de
mantenimiento
Registro al dia del equipo
mostrando antigledad,
costo de mantenimiento,
depreciacidn, etc.
Programas de mantenimiento
de maquinaria
Capacidad de la persona que
ejecuta las reparationes
Ordenes de reparacion
adecuada
Superficie construida
Supsrficie de los almacenes
Prohabllidades de sxpansion
Mantenimiento del edificio
Mantenimiento del equipo
de transporte
Equipo de transporte
suficiente
Protecci éon contra riesgos
Reparacidén de herramientas
Inspecci én de dados, moldes,
plantillas, etc.
Politicas de reposicidén de
equipo
Tasa de interés de las
inversiones
Rentabilidad de las
inversiones
Medios de comunicacidn

47
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1.28 Servicios de agua, energia, &
sanitarios, etc.

8UB-TOTAL 111106 022410320 1

CAL IR OS:

11 + 1172 + O
El = = O,58929
28

EFICIENCIA DE MEDIOS DE PRODUCCION ELEMENTO PESO PUNTUACION

1.00 Medions de produccién 0. 38929 1.00 0.38929
SUuMA 0.5892%
x =8.93
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NUM.
1.00

1.01
1,02
1.03
1.04
1.03

1.06
1.07

VIII.— ACTIVIDAD PRODUCTORA

ELEMENTO
DE LA FUNCION
0.30

Objetivo de 1a funcion
Politicas de produccidon
Organizacion del departamento
Responsable de la funcioen
Tipo de produrccién adecuada
(pieza, lote, continua)
Variedad de produccién
Epocas de produccion

SUB-TOTAL

2.00

2.01
2.02
2.8
2.049
2,05
2.06
2,07
2,08
2.09
2.10
2.11
2.12
2.13
2.14
2.15
2.16
2.17
2.18
2.19
2.20
2.21
2.22

PLANEACION Y CONTROL
0.33

Recponsable de la programacién

Prondéasticos de ventas
Firocoupuczteos de nroduccidn
Agenda de pedidos

Fijacidon de las prioridades
Existencia de productos
Listas de material

Esquemas de itinerario
Pedidos de almacen

Ordenes de produccion
Capacidad de producci én
Fluidez de la produccidn
Tismpos unitarios

Carga de las maguinas
Supervision de la produccion
Registro de avance y control
Registro de vales de almacen
Costos unitarios

Control de costos

Formul arios adecuados
Tablero de control

Balance de l1a linea de
produccian

SUDPD-TOTAL

3.00
3.01
3.02
.03

3.04
3.09

CONTROL. DE CAL IDAD

0.39
Normas y especificaciones
de calidad
Inspeccidn y control de la
materia prima
Puntos de inspeccion
Muestreo para control
Muestreo para inspeccion

49

P
L]

L X ]

”0nn

om
na
a0

101 0000000

] 4
€

3

)
3 %
3

]

3

2

g

2331100101100

» 9

LE R BN BN N N

11 3 0

LXK X ]



I.06 Graficas de control de calidad

3.07 Responsable del
calidad

3.08 Tipo de control de calidad

3.09 Indice de rechazos

control de

8SUB-TOTAL

CALCIAOS:

4 + 31/2 + O
Ef =

= O.7%B000
&

I + 4/2 + O
EX =

= 0.55555
9

EFICIENCIA DE ACTIVIDAD PRODUCTDORA
1.00 Estructura de la funcion

2.00 Planeacion y control
3.00 Control de calidad
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L 4
]

I 402 000

000CO0O&0 O

s + 2/2 + 3/4
E2 = = 0,3214%
21

ELEMENTO PESO PUNTUACION

0. 75000 0.30 0.22%00

©.3214% 0.3I%5  0.112%0

0. SHmES 0.35 0.19444
0.%53154
=X_ 19



NLS.
1.00

1.01
1.02
1.03
1.04
1.03
1.06
1.07
1.08

IX.— MERCADED

ELEMENTO

SITUACION DE LAS VENTAS

0.15
Objetivo de la funciaen
Politica de 1a funcion clara
Numero de articulos vendidos
Ventas meénsuales por articulo
Caracteristicas del cliente
Valor promedio de los pedidos
Rotacidn de la clientela
Rentabilidad por articulo

BUB-TOT AL

2.00

2.01
2.02
2.03
2.04
2.03
2.06
2.07
2.08
2.09
2. 10
2.11

2.12
2.13

ESTRUCTURA DE LAS VENTAS
0.20
Estructura del departamento
Nimero de empleados
Organizacidén por regiones
Planeacidn de las ventas
Promocidn de wventas
Evolucion de las ventas
Medios de publicidad
Registros estadisticos
Proceso del! pedido
Rel aci dn con los deptos
Seleccidn y formacidn
de vendedores
Control de vendedores
Cuntas de venta

SUB-TOTAL

3.00

3.01
3.02
3.03
.04
3.05
3.046
3.07
3.08
3.09
3.10
3. 11

SITUACION DEL MERCADO

0.30
Relaciones con los clientes
Rentabilidad de los clientes
Rotacidn de la clientela
Antigledad de saldos
Indice de cobranza
Valor promedio de los pedidos
Mercado potencial
Precios de los articulos
Servicios al cliente
Control de clientes
Nuevps usos de los productos

SUB-TOTAL
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4.00

4.01
4.02
4.03
4.04
4,05

4.06
4.07

CANALES DE DISTRIBUCIDN

0.35
Medios de distribucioén
Medione de transporte
Sistemas de empaque
Control de distribuidores
Existencias suficientes en
el mercado
Indice de pedidos por entregar
servicios locales al cliente

S8UB-TOTAL

cAaLCQRCS:

O + 1/2 + 4/8

El @ mmm—rerar—————— = 0, 18750
a
1 + 4/2 + 4745
EXY & meccemce—————— 1 . 40000
10

EFICIENCIA DE MERCADED

b
3 T
-3
1] L
3
 J x
2221 00060000121 0O
I« 172 « 4r5
E2 = ———mmmememe—ee =2 0, 435000

10

2 + 2/2 + 274
E4 ™ ~——e——e——e—ee— = 0.SB3I3

1.00 Stituacidén de las ventas
2.00 Estructura de las ventas
3.00 Situacion del mercado
4.00 Canales de distribucion

sBUAA

z
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[

ELEFMENTO PESO PLNTUACION
0. 18730 0.15 0.02813
Q. 45000 0.20 0.09000
0. 40000 0.30 0.12000
0.383%3 0,35 0.20417

Q. 4423

A8.23



N
1.00

1.01
1.02
1.03
1.04
1.05
1.686
1.07
1.08
1.09

X.— CONTABILIDAD Y ESTADISTICA

ELEMENTO

ESTRUCTURA DE LA FUNCIDN
0.30

Sistema de contabilidad
Personal empleado
Secciones contables
Sigtema de presupuesto
Supervision de presupuestos
Control presupuestario
Registros estadisticos
Braficas estadisticas
Contabjilidad de costos

BUP-TOTAL

2.00
2.01
2.02
2.03
2.04
2.03%
2.06

TNFORMAC TON

0. 30
Informes recibidos
Informes proporcionados
Informes administrativos
Informes filascales
Interpretacidén de estados
Periodicidad de los informes

B8UDBD-TOTAL

3.00

3.01
3.02
J. 03
3.04

AUDITORIA

0.20
Sistema de auditoria
Analisis de resultados
Costo de la auditoria
Acciones derivadas de
1a auditoria .

S8UBR-TOTAL

4.00

4.01
4.02
4.03
4.04

ARCHIVOS

0. 20
Sistema de archivo
Fersonal encargado
Rapidez de la informacidn
Archivos definitivos

B8UB-TOTAL
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CALC\ 08

O+ 1/2 + 274
El = mcmvmeme e ———— = 0O.11111%
9

O 4+« O + O

O+ X/2 + 2/4

E2 = = O.XIIII

&

C + 172 + 3I/4

EX = = 0.00000 E4 = = 0.312%0
4 4
EFICIENCIA DE CONT. Y ESTADISTICA E1EMENTO PESO PUNTUACION
1.00 Estructura de la funcidn o.11111 0.30 O0.03I3IX3
2.00 Informacién 0.3IBIXT 0.X0 0O.09999
3.00 Auditoria O0.00000 0.20 0.00000
A,.00 Archivos 0. X127%0 0N.20 O,04D2T0
suUumMA 0. 19382
x 19.58
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ANAL 18IS CAUSAL.
FUNCION I.—- MEDIO AMBIENTE
EFICIENCIA 1t 66.25%

FUNCIONES GQUE LA LIMITAN.

Nadie la limita.

FUNCION 11.—- DIRECCION

EFICIENCIA 1 37.82 %

FUNCIONES QUE LA LIMITAN.

1.~ Medip Ambiente

2.— Direccion

I.— Produrtnu v Procmaos
4.- Financiamiento

S.~ Fuerza de Trabajo
6.~ Buministros

7.— Medios de Produccisén
8.~ Actividad PFroductora
9.~ Mercadeo

10.— Cont, y Estadistica

FUNCION 11X.—
EFICIENCIA 3 20.05 %X
FUNCIONES QUE LA LIMITAN.

2.— Direccion

Limita
Limita
Limitm
Limita
Limita
Limita
Limita
Limita
timita
Limita

PRODUCTOS Y PROCESOS

3.~ Prods. y Procesos
7.~ Medios de Prod.
8.— Act. Productora
P.~ Mercadeo

10.— Cont.

FUNCION 1V.-

EFICIENCIA 1 48.35 %

y Estadistica Limita

Direccion
DRireccion
Direcci dn
DPireccion
Direccion
Direccion
Direccioén
Direccion
Direccion
Direccieén

Limita a Prod. y Froc.
Limita a Prod. y Proc.
Limita a Prod. y Proc.
Limita a Prod. y Proc.
Limita a Prod. y Proc.

a Frod. y Proc.

FINANCIANIENTO

FUNCIONES QUE LA LIMITAN.

i.- Medio Ambiente
2.— Direccion
4.— Financiamiento

Limita a Financiamiento
Limita a Financiamiento
Limita a Financiamiento
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2/53 = 3JI.77 %

19753 = 35.85 %
2/858 = .77 %

1/53 = 1.89 %

b/33 = 11.32 X

1/53 = 1.89 %

4/353 = 7.35 %
8/33 = 15.09 %

4s/33 = 7.355 %

&/353 = 11.32 %

100.00 7%

2Z/25 = 8.33 %
14724 = 38.34 %
2/24 = 8.33 %
3/24 = 12.50 %
2/24 = B.33 %
/28 = 4.17 %

100.00 %

4/33 = 12.12 %

2/33 =

6.06 %

B8/33 = 24.24 %



6.~ Suministros Limita a Financiamiento 2/33 = 6.06 %
7.~ Medios de Prod. Limita a Financiamiento (/733 = 3I,03 %
8.~ Act. Productora Limita a Financiamiento 2/33 = 6.06 %
?.—~ Mercadeo Limita a Financiamiento 7/33 =« 21.21 %
10.~ Cont. y Estaditica Limita a Financiamiento 7/33 = 21.21 %
100.00 7%
FUNCION V.— FUERZA DE TRABAJO
EFICIENCIA 3 29.21 %
FUNCIONES QUE LA LIMITAN.
1.— Medio Ambiente Limita a Fza. de Trab. 2/49 = 4.08 %
2.~ Direccién Limita a Fza. de Trab. 7749 = 14.2%9 %
%.~ Fuerza de Trabaje Limita a Fza. de Trab. 28749 = 57.14 %
6.— SBuministros Limita a Fza. de trab. 2/49 = 4£.08 %
7.~ Mcdicz do Prod, Limita a Fza. de Trab. 27849 = 4.08 %
8.~ Act. Productora Limita a Fza. de Trab. 6749 = 12.25 %
9.= Mercadeo Limita a Fza. de Trab. 1749 = 2,08 %
10.~ Cont. y eastadistica Limita a Fza. de Trab. 1749 = 2.04 %
100.00 %
FUNCION VI.~ SUMINISTROS
EFICIENCIA 3 25.13 %
FUNCIONES QUE LA LIMITAN.
S.- Fuereza de Trabaijo Limita a Suministros 2/27 = 7.41 %
&.— Suministros Limita a Suministros 23/27 = 85.18 %
7.— Medios de Produccion Limita a Suministros 2/27 = 7.41 %
100.00 7%
FUNCION VII.- MEDIOS DE PRODUCCION
EFICIENCIA 3 S8.93 %
FUNCIONES QUE LA LIMITAN.
2.— Direccion Limita a Medios de Prod. 2/47 = 13.77 %
3.— Prods. y Proc. Limita a medios de Prod. 2/17 = 21.77 %
4.~ Financiamiento Limita a Medios de Prod. 4/17 = 23.53 %
S.—- Fza. de Trabalio Limita a Medios de Prod. 1717 = 35.88 %
7.~ Medios de Prod. tLimita & Medios de Prod. 35S/17 = 20.41 %
8.~ Act. Productora Limita a Medios de FProd. 2737 = 11.77 %
10.— Cont. y Est. Limita a Medios de Prod. 1/17 = 5.88 %
100.00 %
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FUNLCION VIII.— ACTIVIDAD PRODUCTORA
EFICIENCIA 3 S3.19 %

FUNCIONES QUE LA LIMITAN.

S.— Prod. y Proc. Limita a Act. Productora 1/724 = 4,17 %
S.— Fza. de Trabaijo Limita a Act. Productora 1/24 = 4,17 %
8.~ Act. Productora Limita a Act. Productora 19724 = 79,17 7%
9.— Mercadeo -imita a Act. Productora 3I/724 = 12.%0 %
100.00 %
FUNCION IX.~ PMERCADED
EFICIENCIA & 444,23 7%
FUNCIONES QUE LA LIMITAN,
1.~ Medio Ambiente Limita a Mercadeo 128 = 3,57 %
2.— Direcciodn Limita a Mercadeo 1/28 = 3I.57 %
S.= Fuerza de Trabaljo Limita a Mercadeo 2728 =« 7.14 %
7.— Medios de Produccion Limita a Mercadeo 1/28 = 3I.57 %
8.— Actividad Productora Limita a Mercadeo 3I/728 = 10.71 %
9.— Mercadeo Limita a Mercadep 17728 = &0.71 %
10.~ Cont. y Estadistica timita a Mercadeo 3I/28 = 10.73 %
100.00 %
FUNCION X.~- CONTABILIDAD Y ESTADISTICA
EFICIENCIA 3 19,.%8 %
FUNCIONES QUE LA LIMITAN.
S.— Fza. de Trab. Limita & Cont. y Est. 2/723 = B.70 %
10.— Cont. y Emtadistica Limita a Cont. y Est. 21/23 = 91,30 %
100.00 %
E.— MATRIZ DE LINITACIONES Y CAUSAS
Al terminar de apalizar cada funcion, los resultados
e presados en procentajes, se llevaradn a una matriz de

limitaciones y causas, cuya forma esquemidtica es la siguiente:
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8s

MATRIZ DE LIMITACIONES Y CAUSAS

PORCENTAJES ABSOLUTOS PORCENTAJES RELATIVOS
E% |[F|t|2]3]|a]|5]6|7|8|o|iojp% |[F]i]2]3]als]e|7]|8]9]i0
66.25) | |to0 33.75 | [3375)

37.82; 2 [3.77[3585(3.77]1.89 11.32|1.89]|7 s5is0s|7.85n32] 62.1 8| 2 {2.3dk220(2.34|1.18(7.04}1 13 {4 69{938a.69}7.04
20.05; 3 8 3358 34 833|250[833[4 17} 79.95| 3 6 66]9663 666/9.99/6.66[333
48.55! 4 212 (e0e 24‘24.“7 —;;; s‘;;é.és 21212121 ;;;‘;;4 6243‘12_ 247 312 {1 55B.12 $0.91{i0.91
29.21 | 5 [¢.08 l:' 29 B 574414 083.08 4225 ;2;)4 2 04 70A7; 75 2 ss' 0. 12 [404s5/2 89 [2 89{8.67]|1.494 14 4
25.13| 6 7.41[e5 18/ 7.91 - ~74~6;' (53 5.55163775.55,
58.93| 7 117711772353 5.88 29.41[1.77 s.83| 41.07| 7 4.83[4.83(9.66]2.41 1208}4.83 2.4)
53.19{ 8 a7 a7 917}12.50 46.81| 8 tas 195 37.06/5.85
44.23( 9 [3.57{357 714 :;; I.-O.TI 60 7 n;’]’ 755. 771 9 josfiee 398 1.99(5.97 3286/5.97
19.58/10 8.70 R 9!30 80.42}10 7.00 73.92
SUMA DE PORCENTAUJES 597.06 a7.21[49.01{5'5 76 23.31/68 387096 35.41{7902/63 410452
PORCENTAUJES DE INFLUENCIA 790 (8 21{9343.90 | t.95|n 88 |5 93{13.23]I0.62)7.51
NUMERO DE FUNCIONES LIMITADAS slelalsl7|al7]7|6]7




a)

b)

c)

funciones a las que limita ademas de su porcentaje,

En el cuadro de porcentajes absolutos se anotaran los
resul tados de cada uno de 1ps andlisis factorial y tausal.

E = Porcentaje de 1l1la eficiencia de la funcidn, seguan el
anadlisis factorial.

F = Numero de la funcidn analizada.

MATRIZ RESULTANTE = Porcentaje de influencia limitante
obtenida del analisis causal.

En 1l cuadro de porcentajes relativos anotamos lo siguientes
D = Porcentaje de deficiencia de cada funcién (100 - E}.
F = Namero de la funcioén analizada.

MATRIZ RESULTANTE = Producto de multiplicar el porcentaje de
influencia limitante de la matriz
anterior por (D), el porcentaje de la
deficiencia de la funcién.

L.os porcentajes relativos de cada columna se suman y esta suma
se divide entre la suma total de las diez columnas para
obtener el porcentaje de influencia negativa de cada funci dn
en el resto de las funciones. Esta cantidad sefala, por 1o
tanto, cudles son las funciones mds limitantes a las que deben
senfocarse las acciones correctivas preferentemente.

8i se desea tener las funciones mas limitantes por numero de
dobe sunalr se

a2 nGREro de productos gue aparece en cada columha.

A continuacion mostraremos el resumen de las deficiencias y

sus causantess

"

-

“yBadnUWprUWO

REGUMEN DE DEFICIENCIAS Y CAUBANTES

LINITADAS CAUSANTES
E ® LIMITANTER F % INFLUENCIA # LIMITADAS
NEBATIVA

19.38 2 10 17.51 7
20,08 6 <] 13,23 7
25.13 3 [ 11.88 S
29.21 -] S 11.453 7
37.82 10 9 10.62 &
44.23 7 3 9.34 4
48.33 8 2 B8.21 &
53.19 4 3 7.90 5
38.93 7 7 5.93 &
66.23 1 q .90 X
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ANAL IBIS DE LA MATRIZ DE LIMITACIONES Y CAUSAS

El anadlisis de la matriz de limitaciones y causas se hara
tomando en cuenta 1os siguientes factores: el porcentaje de

eficiencia, el porcentaje de influencia y el numero de funciones
l1imitadas.

Nos valdremos de éatos tres factores para determinar aguella
o aquellas funciones que estén limitando 1a productividad de la

empresa, y asi mismo, para no omitir ninguna que esté en este
caso.

Tomando en cuenta 10 anterior y de acuerdo con la matriz de
limitaciones y causass

Por un 1ado, hay tres funciones que estan limitando a siete
funciones, sicndo éstas las siguientes:

FUERZA DE TRABAJOD (5), con un porcentaje de influencia de 11.45 %
y miete funciones limitadas.

ACTIVIDAD PRODUCTORA ), con un porcentaje de influencia de
13.2% % vy siete funciones limitadas.
CONTABILIDAD Y ESTADISTICA (10), con un porcentaje de influencia
de 17.31 % y siete funciones limitadas.

Por otro 1ado, hay una funcian que estad limitando a cinco
funciones, pero su porcentaje de influencia es alto, por lo cual,
nos parece importante su estudioj esta ess

SUMINISTROS (&), con un porcentaije de influencia de 11.88 % y
cinco funciones limitadas.

Exicts uma 4uncisn que estd limitando a s6lo cuatro
funciones y su porcentaje de infiuencia o= medio, paro su
eficiencia es baja, esta funcion ess

PRODUCTOS Y FROCESOS (3), con un porcentaje de influencia de 9,34
%y cuatro funciones limitadas y una eficiencia de 20.05 7% .
Por dltimo existe una funcidon que wstd limitando a seis

funciones mds Yy Su porcentaje de influencia es medio, esta
funciéen es:

MERCADEDG (9, con un porcentaje de influencia de 10.62%, seis
funciones linmitadas y una eficiencia de 44.23 %

F.— RED DE LIMITACIONES
Uno de los problemas mds dificiles de un diagnoestico no es

anicamente conocer y clasificar las causas Yy efectos, asi como
sus origenes, sino la idinterpretacion integral y condicion que
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privan en 1la empresa, ya qQue existen numve funciones internas.
También existe 1la probabilidad de un namero muy grande de
combinaciones y permutaciones de dichos elementos en sus causas y
efectos.

La red de limitaciones es una representacion grafica de la
matriz de limitaciones con porcentajes relativos, gque nos sirven
para conocer dichas combinaciones y las posibles series y
circulos viciosos existentes. { En la RED DE LIMITACIONES Fig.l,

- podemos obeervar un ci{irculo viciosos siguiendo la trayectoria de
las funciones 2,3,8,9 y 2, eésto nos indica que. la funcidn 2
limita a 1la tres, ésta a la B, é¢s5ta a su vez limita a 1a 9 gque es
una de las funciones limitantes de la funcién 2. Como un ejemplo
de serie podemoo chservar 1a secuencia 1,2,%X,8,7,6,5 v 9, que nos
ausstra claramente la limitacion en cadena de una serie de
funciones . ’

Dada la dificultad para mostrar la representacion de los
porcentajes de influencia negativa en é¢sta red, se representarin
por separado a cada una de las funciones con sus correspondientes
porcentajes de influencia negativos, apareciendo #atos en la
punta de cada flecha.

Cuando una funcion o limita asi misma se marca con doble

circulo, Una linea con doble sentido indica dos actividades que
se limitan mutuamente.

6t






Los nimeros que aparecen en las puntas de las flechas, son
l1os porcentajes de influencia negativa que tiene sobre 1las otras
funciones. ' : '
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Lose nuimeroas que aparecen en las puntas de 1las flechas, son
los porcentajes de influencia negativa gque tiene sobre las otras
funciones.

€4



LLos nimeros gue aparecen £n las puntas de las flechas, son
los porcentajes de influencia negativa gque tiene ‘snbre las otras
funciones. ) -
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F1G.—-5 FUNCION ¢4) FINANCIAMIENTO

lLos numeros gque aparecen en las puntas de las flechas, Sson
los norcentajes de influencia negativa que tiene sobre las otras
funciones.
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Los nimeros aque aparecen en las puntas de las flechas, son
l1os porcentajes de influencia negativa que tiene sobre las otras
funciones.
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= -

63.77%

LDsS numeros que aparecen en las puntas de las flechas, son
los porcentajes de influencia negativa que tiene sobre las otras
funciones.,
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1208 %

Losg nimeros Que aparecen €0 las puntas de las flechas, son
los porcentajes de influencia negativa que tiene sobre 1las otras
funciones.
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37.06 %

Los nameros que aparecen en las puntas de las flechas, son
1os porcentajes de influencia negativa que tiene scbre las otras
funciones.
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3386 %

3
*

Los numeros que aparecen en las puntas de las flechas, son
los porcentajes de influencia negativa que tiene sobre  ltas otras
funciones. "
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- ONTABILIDAD Y ESTADISTICA

73.42 %

LLos numerocs gue aparecen en las puntas de las flechas, son
1os porcentajes de influencia negativa que tiene sobre las otras
funciones.

T2



3.5 CONCLUSIONES

De acuerdo a 1los resultados obtenidos al realizar los
cdlculos anteriores, podemos concluir que las funciones mas
limitantes son:

1.- La funcidén namero S, FUERZA DE TRABAJO, afectando la
eficiencia de la empresa en un 11.45% y limitando las actividades

de 7 funciones.

2.—- La funcion namero 8. ACTIVIDAD PRODUCTORA, afectando la
eficiencia de la empresa en un 13.23% y limitando las actividades

de 7 funciones.

RUS, arectando la eficiencia de

3.~ La funcidén nimers &, -
imitando las actividades de S

la empresa en un 11.88% y
funciones.

funcioen ndmero 3. PRODUCTOS ¥ PROCESOS, afectando la

4.~ La
y limitando las actividades

eficiencia de la empresa en un 9.34%
de de 4 funciones.

3.~ La funcion namero 9. MERCADED, efectando la eficiencia de 1a
empresa en un 310.62% y limitando las actividades de 6 funciones.

6.— La funcion nimero 10. CONTABILIDAD Y ESTADISTICA, afectando
l1a eficiencia de 1a empresa en un 17.51% vy 1limitando las

actividades de 7 funciones.
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#.1.— INTRODUCCION

Es posible estimar o cuantificar lo qgue se 1llama contenido
béasico del trabajo de un producto pensando en @1 como como el
tiempo minimo gue se requeriria para su fabricacion si todo fuera

perfecto. El diseio del producto perfecto; 1DSs procesns mas
adecuados y eficientes posibles para producirlog sin ninguna
demora en la producclién por falta de materiales, sin paro de

maquinas por suspension de energia eléctrica, etc., y realizado
por obreros y trabajadores idealmente capacitados para realizar
las operaciones de transformacién de los materiales, ensamble de
piezas, inspecciones durante los procesos, etc. Esto, mads que el
contenido basico del trabajo merece el calificativo de contenido
ideal del trabajo, puesto que todo ello es, realmente, una
utopia.

Como ni el disedo del producto, ni los procesos y métodos
para fabricarilo, ni los empleados Yy trabajadores, ni los
materiales estdn a tiempo para eliminar demoras en la produccidén:
esto octasiona que durante la fabricacidén de un producto se genere
una cierta cantidad de trabajo suplesmantario imputable a estos
factores.

Por lo tanto, de lo que se trata es de reducir este trabajo
suplementario a su valor minimo posible.

Las siguientes son las seis funciones &0 las que es posible,
reducir e! contenido suplementario del trabajo, vy por 1o tanto,
aumentar la productividad segun el estudio realizado en el
capitulo anterior.

1.- FUERZA DE TRABAJO (FUNCION 35)

2.— ACTIVIDAD PRODDUCTORA (FUNCION 8)

3.— SUMINISTROS (FUNCION &)

4.— PRODUCTOS Y PROCESDOS (FUNGCION 3)

S.~- MERCADED (FURCIGN 9)

6.— CONTABILIDAD Y ESTADISTICA (FUNCION 10)

4.2 FUERIA DE TRABAJD

El diagndstico de productividad se realizd apoyandose basicamente
en la vision del analisis factorial de la empresa. Se ha tratado
ani , de determinar cuales de entre las diez funciones
consideradas, son las gque estan limitando la productividad total
de 1la empresa. De éste modo, una vez localizadas las diez
funciones que se estd4n desarrollando con una menor eficiencia, se
tomaran las medidas pertinentes para mejorar la misma e
incrementar au productividad.

Una de las funciones que nos interesa analizar por su baja
eficiencia como vya se demostré anteriormente, es la funcidén 5,
FUERZA DE TRABAJO. Empezaremos su estudio haciendo una breve
resefa de la Administracion Cientifica.
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Dado que nuestro interés no es tanto el andlisis detallado de los
origenes higtéricos, sino por l1a comprensisan del pensamiento
administrativo contemporaneo, pasaremos directamente a uno de los
principales puntos de vista del mismo. Se trata de 1la
Administracien Cient{fica, tal como lo expuso Frederick W.
Taylor, hacia fines del Siglo X1X.

El tema principal de 1a Administracion Cientifica, es que el
trabajo vy sSobre todo el de 1los obreres, se puede estudiar
cient{ficamente. Taylor creia, que 21 analisis objetivo de datos
recogidos en los talleres daria la base para determinar “La
manera optima® de crganizar el trabajo y sugirie un sistema que
s puede resumir en cuatro principios.

1.- Desarrcllar una ciencia para la tarea de cada hoembre. Un modo
sntimo, Fato sianifica l1a ciencla. en lugar de 1las reglas
empiricas.

2.~ Seleccionar cientificamente al mejor hombre para cada tarea y
adiestrarlo en los procedimientos que debe seguir. Esto
gignificat la armonia en lugar de la discordia.

3.~ Copperar con £l obrero para asegurarse que =]l trabajo se hace
como se ha descrito. Esto significa l1a cooperacisn en lugar del
individualismo.

4.—- Dividir el trabajeo entre gerentes y trabajadores de manera
que a los gerentes vy no a2 los trabaladores individuales, se les
asigne la responsabilidad de planear y preparar el trabajo.

Estos principicos reflejan las caracteristicas basicas de la
Administracion Cientifica e ilustran el empuje y objetivos de su
metodo: geterminar mediente la observaclion y &l analisis una
ciencia o "Modo Optimo* de realizar l1a labor de cada obrero, y
luego entrenarlo para ejecutarla de acuerdo con el modo aprobado.

De acuerdo a lo anterior y tomando en cuenta que la empresa
esn estudio, no esta tratando adecuadaménte los puntos antes
mencionados; desarrol l aremos un  punto fundamental de 1la
Administracidsn de Empresas: LA ADMINISTRACION DE PERSONAL.

A.— ADMINISTRACION DE PERSONAL.

Consiste en el reclutamiento, seleccion, utilizacion,
mejoramiento y control de empleados gue conduzcan a la operacidn
econdmica y eficiente de la empresa.

La seleccién clentifica del personal s vital en el proceso
de empleo, va que los métodos empiricos y 1os errores humanos de
criterio pueden resultar costosos, tanto para el empleador como
para el empleado.

78



A.1.— RECLUTAMIENTO

Consiste en reunir al personal aspirante a solicitud de los
departamentos con la descripcidon y espectficaci én del puesto.

tas fuentes de reclutamiento son muchas y variadas, pero las
que podria utilizar la empresa son las sigulentes:

1.- Personal recomendado por 1os actuales trabajadores.
2.—- El sindicato.
3.~ Personal atraido por la fama de la empresa.
4.—- Servicios de empleo (bolsa de trabajo) de:
a) Deparatamento del Distrito Federal.
b) Escuelas, colegios y universidades.
c) Centros de adiestramiento.
d) Otras dependencias gubernamentales.

A.2.— BELECCION

El siguiente paso del anAlisis es la sSeleccidén de personal,
que tiene por objetivo, escoger de entre los diversos candidatos,
a agquellos que se consideren mas aptos para ocupar un puesto.

La seleccidén de personal, para la smpresa, no tisne que ser
tan rigida como en las empresas grandes, debido a que si se
realizard la contratacioén, se incurriria en costos muy elsvados
que la empresa no podria solventar.

Para 1llevar a cabo 1la seleccion de parsonal, s deben do
realizar 1os siguientes pasos:

1.—- Solicitud de empleo.

2.~ Comprobacion de referencias.
3.— Prunbas de @apleo.

4.— Examen meédico.

3. -~ Entravista.

1.— Bolicitud de emplen. El priser requisito es 1 de disponer
de una forma impresa de solicitud de eapleo, impreso que el
aspirante 1l1lenara y que el jefe de personal estudiara
detenidasente. En tal solicitud deben figurar los datos
personales del candidato en e! sosento de solicitar el espleo.
Adeads, en 1a solicitud deberd aparscer toda la inforsacién que
pusda servir de ayuda para decidir si conviens o no dar el sapleo
al candidato, por ejesplo: los requisitos dessados en el
soloci tante para el puesto vacante.

También deberdn gquedar registrados ciertos datos que pusdan
ser AGtiles cuando e! candidato en cuestion pertenezca a la
emspresa, asi como datos y circunstancias que puedan contribuir al
buen éxito del candidato dentro de la empresa.
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Finalmente, debera aparecer anotado un resumen del historial
de los puestos desempefiados anteriormente y sus referencias
personales.

La sblicitud de emplec sirve para varias cosas importantes:

a) La ayuda que presta a la persona que haya de entrevistar al
candidato.

b) Permite investigar las referencias personales de éste.

) Para iniciar el expediente en el que figurara todo el
historial profesional del candidato.

2.- Comprobacidén de referenclias. Conviene investigar las
referencias dadas por el candidato, esta investigacién se puede
realizar personalmente, por carta o por teléfono.

3.- Pruebas de empleo. En el proceso de seleccién se utilizan
varias pruebas o test tales como:

a) Desempe’fo. Pretende medir la capacidad inmediata para ocupar
cierto puesto.
b) Aptitud. Capacidad potencial para distintos tipos de trabaijo
c) Inteligencia. Capacidad mental inherente.
23] Preferencia o interés. Aficion por distintoa tipos de
trabajo.

Sin embargo, para nuestro caso, s recomienda, =1 lo
requiere la indole del trabajo que haya de desarrollar la persona
que ocupe el puesto vacante, ser sometida a pruebas de
rendimiento. No hace falta que dichas pruebas sean complicadas,
basta con que 108 candidatpos realicen como ejercicio una parte
del trabafio que habran de desempeRar, 8i llegan a ocupar el
puesto a que aspiran.,

4,—- Examen meédico. En cuanto al examen medico, diremos que
deberia recurrirse a ¢1 con mucha mayor frecuencia, especialmente
cuando la indole del trabajo a realizar por el candidato requiera
fortaleza fisica, buena vista, buen oido, resistencia o cualguier
otra cualidad en grado superior a la normal, o siempre que dicho
trabajo pueda influir en la salud o 1la seguridad de loa
candidatos.

S.—- Entrevista. Otro de los procedimientos de selecci on que debe
considerarse es la entrevista.

En las empresas pequeras O smedianas comdo es el caso de la
que estamos tratando, qQue no pusden permitirse las pruebas
psicolégicas O que no tienen accesp a asesores externos, pusdsn
confiar casi por completo en las entrevistas para la seleccion de
personal. Esta es necesaria para determinar si S0n
satisfactorios el aspecto personal del candidato, sus modales, 5u
forma de comportarse, su diccidn, sus cualidades, sus intereses,
factores que no pueden estar indicados por los empleados
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anteriores o por 108 tests especiales. l.as entrevistas pueden
permitir una seleccidn primaria de candidatos antes de que se
lleve a cabo cualguier test,

A.3.~ CONTRATACION

A fin de poder efectuar la contratacion, es necesario que el
candidato reuna una serie de documentos. Los mds solicitados
soh:

a) Fotografias recientes.

b) Acta de nacimiento.

c) Registro federal de causantes. (cdédula cuarta).
d) Ndamero de afiliacidén al ISSSTE o IMSS.

e) Cartilla liberada (en caso de ser hombre?.
f) Carta de no antecedentes penales.

o) Cartas de recomendsacidan {que no cpan do foamil
h) Constancias de estudio (certificados, diplomas,
i) Certificado de salud, expedidos por la SSA.

3) Etc.

4 v
soros
e

Los primeros dias que un nuevo empleado pasa en una empresa
son generalmente los mads dificiles. Por esto, todo nuevo
empleado debe ser presentado a sus compafercs de trabajo,
informado del reglamento y rnormas de la empresa y proporcionarle
cualquier informacioen adicional que pueda necesitar.

Durante el periodo inicial de un nuevo empleado constituye
una buena politica dedicarle bastante tiempo y atencion, ya que
es una de las cosas que mas contribuyen a crear un clima
satisfactorio para el mejoramiento de las relaciones humanas de
la empresa.

B.— ORBANIZACION DE LA EMFRESA

La siguiente parte de nuestro estudio sera la organizacion
de la empresa. Se hara con el fin de ver como estidn funcionando
las actividades y los puestos necesarios dentro de la misma,
ademids, mosktraremos un organigrama de la empresa para ver su
estructura organizacional.
B. l.— ORSANIOBRAMA

Un organigrama es la representacidn grafica de la estructura

organizacional de l1la empresa. Es un esquema en €1 gue cada
puesto de un jefe se representa por un  cuadro que encierra el
nombre del puesto. Representandose por la unidn de 1os cuadros

(mediante lineas), 1os canales de autoridad y responsabilidad.
El organigrama que presentamos a continuacioén nos revela:
a) La divisién de funciones.

b) Los niveles jerarquicos.
<) Las lineas de autoridad y responsabilidad.
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d) Los canales formales de comunicacidn.

e) La naturaleza lineal o staff del departamento.

£) lLos jefes de cada grupo de empleados.

g) Las relaciones existentes entre los diversos puestos de la
empresa y en cada departamento.

A continuacidn se muestra el organigrama general de la

empresa y se describen las funciones basicas de cada uno de 1os
departamentos dentro de la misma y el personal con que cuenta.

ORE8ANTIBRAMDS-A DE LA EMNPREESSAH

{ consEJo oe ADMINISTRACION |

|

r GERENCIA GENERAL J

ﬁASESORES OE LA GERENCIAJ

[AominisTRACION cEnERAL |

-——-{PERSONAL DE APQOYO A LA ADHOﬂ

l [ | l l |

CONTABILIDAD RC
PERSONAL sulemosi PRODUCCIOH N ESTADISTICA MERCADE! FINANZAS

INGENIERIA] [AGENTES

ALMACEN INDUSTRIAL| IDE VENTAS
MANTE NI-
MIENTO.

FORMADO DE

PINTURA | |TROQUELADO [PLASTICO| |TORNEADO] [ALAMBRE| [EMPAQUE

[

ENViIOS Y
EMBARQUES
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- Conmeio de Ocdministracidn.
Lo forman los accionistas o socios de la empresa y se toman

en cuenta los puntos de vista del gerente general de la misma, y
de asesores en la materia.

Funcion. Es el drgano de maxima autoridad de la empresa,
Que busca lograr resultados de maxima eficiencia en la
coordinacidén de les recurses humanos Yy materiales, que son
integrantes de la misma.

~ Gerencia General.

Se cuenta con un gerente uJnico reccnocidoc por el acta
constituva de la Sociedad Andnima.

Funcion. Aprueba programas de presupuestos, interpreta
estados financieros, define funciones y obligaciones con sus
subordinados de acuerdo a los lineamientos fi jados por e}l consejo
de administracion, analiza problemas sobre relaciones laborales y
est4d en contacto personal o telefdnico con personas ajenas a la
empresa que tengan asuntos relacionados con ésta.

— Administracidén General.

Agministrador unico.

Funciodn. El administrador tiene la mision de producir los
bienes, bajo condiciones apropiadas de tiempo, costo y calidad,

medi ante 1os cinco elementos de la administracidn: Planeacian,
Organizacidén, Integracidén, Direccién y Control.

— Personal.

Integran dos personas éste departamentos

Un jefe de departamento.
Un auxiliar del departamento.

Funcion. Tramita 1la seleccion de los candidatos, atiende
onpl eados sobre quejas, sugestiones, etc. Juntas con
repreasentantes sindicales sobre aplicacion ael contrato

colectivo, trata con diversos jefes sobre problemas de personal,
informa al gerente sobre movimientos de personal, salarios,
prestaciones, etc. Analiza resultados de las técnicas de

personal implantadas.

— Buministros.
Hay un responsable en el departamento de suminigstros.

Funeidn. Suministrar a l1a empresa una corriente continua de
materiales y servicios de calidad y a precios convenientes.
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- Contabilidad y Eastadistica.
Hay dos personast

Un Contador.
Un Auxiliar de contado.

Funcidn. Establecer vy tener en funcionamiento una
organizacién para 1l1la recopilacion de datos particularmente
financiervos y de costos, con el fin de mantener informada a la
emnpresa de los aspectos econdmicos de sus operacionas.

— Mercadeo.
Hay dos personas en éate departamento:

Un jefe de departamento.
tina secretaria de ventas.

Funciodn. Adoptar 1las medidas gue garanticen el <flujo
continuo de los productos al mercado y que proporcionsn &)l dptimo
beneficio tanto a la empresa como a l1os consumidores,

- Finanzas.

Hay una sola persona en ¢éste departamento gque es la
encargada del mismo.

Funcién. Proveer los recursos monetarios y crediticios para
efectuar las inversiones necesarias, asi ctomo para desarrollar
las operaciones propias de la empresa.

- Produccidn.

Hay un jefe de produccion.

Funcion. Super visar la realizacion de los programas de
fabricacion y la calidad de 1os productos. Coordina actividades
en materia de diversificacion Yy disefo de nuevaos productos.
Visita a clientes para oir gquejas, sugerenctas, problemas, etc.
Analiza pronosticos de wventas y 108 compara con resul tados
obtenidos.

- Pintura.

Hay seig personas en éste departamentot

Tres pintores.

Un lavador de varilla.
Dos auxiliares.

8l



Funcieén, Las funciones que se desarrollan en eéste
departasento son las de pintar 1los cortineros Yy todos los
accesorios, escurrirlos y ponerlos en 1os hornos para secarlos.
Burtir de material ya pintado a 1los departamentos que 1lo
soliciten.

- Troguel ado.

Hay nueve personas en éste departamentos

un Jjefe de departamento.

Tres troqueladores.

Tres acomodadores.

Dos perfiladores.

Funcion. Por un lado, tenemos a 1os perfiladores que tienen
como funcién obtener varillas, y por otro, & los trogqueladores
Ins cudles tienen como funcién obtener las piezas cortadas y
dobladas de acuerdo a los requerimtentos del producto.

- Plasticos.

Hay cuatro personas en éste departamentos

Tres operadores de maquina manual
Un operador de miaquina semi-—-automiatica.

Funcidn, Obtener accesorios de plastico, mediante 1las
méquinas inyectoras, con diferentes moldes; y cuidar que e}
producto salga debidamente elaborado.

- Torneado.

Hay dos personas en éste depzartamento:

U operador de torno.
tin ayudante de tornero.

Funcion. Obtener las poleas finales con y sin corazén y
santmner ®n buenas condiciones de operaciéon la msaquina.

- Empaque
Hay once perzonas en é¢ste departamento:s

un jefe de departamento.

Dos remachadores de correderas.

Dos armadores de cortineros.

Tres cortadores de accesorios de plastico.
Tres empacadoras de extensible y cortineros.

Funcioén. Las funciones que se realizan en éste departamento

son las de remachar las correderas, cortar los accesorios de
plastico, armar los cortineros y empacarlos.
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Una vez definidas las funciones por departamento, el
siguiente paso a desarrollar es el analisis de puestos.

C.~ ANALISIS DE PUEBTOS.

t.a técnica conocida con el nombre de “Analisis de Puestos”
respond£ a una urgente necesidad de las empresas: para organizar
eficazmente 1los trabajos de ésta, es indispensable conocer con
toda precision lo que cada trabajador hace y las aptitudes gue
requiere para hacerlo bien.

Frente a esta imperiosa necesidad, existe una carencia casi
absoluta de determinacién de las labores.

La l1ey no pugde precisar los detalles de cada trabajo de los
que se realizan a su amparo, porgque son de numero casi indefinido

-~ * -~ Elb ey ——— W o — b . i - Tl o s o
v ewicston variacipnoz fundamsntalos ads on oz 28! sisos tips, da

una empresa a otra.

l.a ley Federal del Trabajo encomienda esta funcioen a los
contratos, tanto al colectivo como al individual, pero, por
desgracia 1os contratos se limitan ordinariamente a consignar
nombres de puestos en su tabul ador, tratandose de los colectivos,
O en alguna clausula de los individuales, dejando el contenido de
l1o0s mismos, a la apreciacién, a la costumbre, a la imaginacidn,
etc.

Esta ausencia total de determinacion de las labores:

a) Origina la incertidumbre sobre 1as obligaciones que
corresponde a cada obrero empleado.
b) Engendra el desconocimiento de todas las cualidades y

responsabilidades que supone cada trabajo.

c) Hace dificil exigir el cumplimiento de las obligaciones
del obrero.

d) Da lugar a frecuentes discusiones sobre la forma de
desarrpllar el trabajo.

e) Facilita que se eludan responsabilidades o que existan
fugas de obligaciones.

£) Obliga a realizar una seleccion y adiestramiento de
personal puramente emperico, Y por lp missmo llenos de
defectos.

Q) Entorpece 1a planeacidn y distribucion de las labores.

h) Dificulta el sefalamiento de remuneraciones apropiadas.
Impide realizar técnicamente el mejoramiento de los
sistemas de trabajo, etc.

Por las razones anteriores, es necesario que hagamos el
andlisis de puestos para la empresa en estudio. L.a forma en que
se hard este estudio serd por departamentos Yy analizando los
puestos que hay en cada uno de ellos.
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C.1.— ANALISIS DE PUESTOS PARA LA EMPRESA EN ESTUDIO.

NOMBRE DEL PUESTO: Pintor.

DEPARTAMENTO: Pintura.

DESCRIPCION DEL PUESTO: Llevar las varillas de los anaqueles
para acomodarlas en las charolas, una vez 1lenas las charolas, se
intraducen en el cuarto de pintura y se procede a pintar las
varillas con una plistola neumdtica, ya pintadas las varillas, se
sacan para airarlas y posteriormente se pasan al horno de secado.

RESPONSABIL IDAD. Disminuir al minimo el desperdicio de
pintura; tener varillas pintadas para abastecer al departamento

de empaque.

NDMBRE DEL. PUESTO: Lavador de varilla.

DEPARTANMENTG: Fintura.

DESCRIPCION DEL PUESTOs Coloca las varillas en una pila que
contiene agua caliente, las lava y las pone a secar para ponerlas
en los anaqueles.

RESPONSABIL IDAD: Yener varillas limpias para abastecer a la
seccion de pintura y lavarlas perfectamente,

NOMBRE DEL PUESTO: Auxiliar de pintor.

DEFPARTAMENTD: Pintura.

DESCRIPCION DEL PUESTO: Le pone ganchos a 1as piezas Yy las
pinta por inmersién. Este proceso 1o realiza introduciendo las
piezas en un bote con pintura, una vez pintadas las mismas las
coloca en una charopola para que sSe escurran y posteriormente las
lleva al horno de secado.

RESPONSABIL IDAD: Pintar bien l1as piezas y tener cuidado de
que no se le caigan éstas en el bote de pintura.

NOMBRE DEL PUESTD: Jefe del departamento de troguelado.

DEPARTAMENTO: Troguelado.
DESCRIPCION DEL PUESTO: Como Jjefe del! departamento tiene que

ajustar y arreglar l1os trogueles, ademas, realiza las funciones
de un troquelador, es decir, coloca 1a pieza en el troquel,
presiona un pedal con el pie y obtiene la pieza dobladay esta
operacidén es repetitiva con mads piezas.

RESPONSARILIDAD: Cuidar que la produccidn de su departamento
salga bien y supervisar €1 Area de trabajo.

NOMBRE DEL PUESTO: Troquelador.

DEPARTAMENTO: Troguelado.

DESCRIPCION REL. PUESTO: Coloca 1a pieza en un trogquel y
medi ante el accionamiento de un pedal obtiene la pieza con el
dobl ez deseado.

RESPONSABILIDAD: Darle mantenimiento a la maquina en cuanto
a lubricacion y limpieza y sacar bien elaboradas las piezas.

NOMERE DEL. PUESTO: Acomodador.

DEPARTAMENTO: Troquelado.
DESCRIPCION DEL PUESTDO: La funcion de esta persona es la de
contar y acomodar piezas de acuerdo comno las requiere la seccidn

que las va a utilizar.
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RESPONSABIL IDAD. Acomodar adecuadamente las piezas y tener
piezas acomodadas para abastecer a la seccidén que las requiera.

NOMBRE DEL PUESTO: Perfilador.

DEPARTAMENT(O: Trogquelado.

DESCRIPCION DEL PUESTO: Coloca 2! rollo en forma vertical y
1o sujeta, pone la ladmina en los rodillos de la maAquina y acomoda
lag varillas que estan saliendo de ésta.

RESPUONSABILIDAD. Cuidar que las varillas salgan con el
doblez adectuado vy darle mantenimiento a 1la maquina, asi como

abastecer al departamente de pintura.

NOMBRE DEL PUESTO: Oper ador de maquina de inyeccion de
plastico.

DEPARTAMENTO: Plasticos.

DESCRIPCION DEL. PUESTO: Pone el molde en la maquina, gira
una palanca para inyectar el polietileno en e! molde, vuelve a
girar la palanca para sacar el molde, separa el molde y obtiene
rodajas vy correderas de diferentes +2mafos de acuerdo al molde
que haya usadzo,

RESPONSABILIDAD. Que el producto salga bien elaborado y
limpio ¥y ademas mantener en buenas condiciones la maquina.

NOMBRE DEL. PUESTO: Operador de torno.

DEPARTAMEMNTO: Torneado.

DESCRIPCION DEL PUESTO: Su funcion es obtener rodajas y
poleas finales, mediante la utilizacién de un torno revolver.
Mantener en buenas condiciones 1a maquinag

RESPONSABIL IDAD:
cuidar que el producto salga bien elaborado y supervisar a su
ayudante.

NOMBRE DEL PUESTO: Ayudante de tornero.

DEPARTAMENTO: Torneado.
DESCRIPCION DEL PUESTO: Su funcion es la de hacer rcodajas

con corazén y sin corazdn mediante la uttlizacidon de un torno.
RESPONSABILIDAD: Elaborar las piezas de acuerdo a 1los
requerimientos establecidos y mantener en buenas condiciones la

maquina.

NOMBRE DEL PUESTO: Operador de méquina afiladora.

DEPARTAMEMNTO: Formado de alambre.

DESCRIPCION DEL PUESTO: Coloca €1 rollo de alambre en la
maAdquina afiladora y obtiene alambre con la punta afilada (aguia).

RESPONSARILIDAD: Darle mantenimiento a la maquina en cuanto
a lubricacion y limpieza y colocar el alanbre adecuadamente para
gque No se doble, asi como abastecer a la seccidn de doblado de

alambre.

NOMBRE DEL PUESTO: Operario de magquina dobl adora.

DEPARTAMENTO: Formado de alambre.
DESCRIPCION DEL PUESTO: Coloca en la base de la méquina el
alambre con la punta afilada faguja) y oprime el pedal para

obtener el alambre doblado (gancho).
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RESPONSABIL IDAD, Darle mantenimiento a la maquina y cuidar
que pl tradbajo que esta realizando salga bien elaborado.

NOMBRE DEL PUESTO: Jefe del departamento de empaque.

DEPARTAMENTO: Empaque.

DESCRIPCION DEL PUESTO: Las funcones que realiza son todas
las que Se desarrollan en el departamento: cortar cuadro,
corredera, remachar correderas; armar cortineros y empacarlos.

RESPONSABIL IDAD. Superwvisar a sus subordinados y cuidar gue
las operaciones se efectuen adecuadamente.

NOMBRE DEL PUESTO: Remachador de correderas.

DEPARTAMENTO: Empaque.

DESCRIPCION DEL PUESTO: Coloca remaches en la mdgquina y
mediante el accionamiento del pedal de la misma remacha las
correderas.

RESPONEABIL IDAD: Mantener en buenas condiciones la maguina y
ciidar QUS las pilEzas salgain bieu_rem-chndas.

NOMBRE DEL PUESTD: Armadora de cortineros.

DEPARTAMENTO: Empague.

DESCRIPCION DEL PUESTO: LLe coloca a la varilla el cordén,
las correderas, el carro hembra, el carro macho y las
portapoleas, para gue el cortinero guede armado.

RESPONSABIL IDAD. Cuidar que el cortinero gueds bien armado
y controlar 1a calidad de éste.

NOMBRE DEL PUESTD: Cortadora de actesorios de plastico.

DEPARTAMENTO: Empaque.

DESCRIPCION DEL PUESTO: La funcidéan de esta persona es:
cortar los accesorios que se elaboran en el departamento de
plastico.

RESPONGABIL IDAD. Cortar bien los accesorios y quitarles la
rebaba.

NOMBRE DEL PUESTO: Empacadora de extensibles y cortineros.

DEPARTAMENTO: Empaque.

DESCRIPCION DEL PUESTO: Colocar los extensibles y cortineros
en las bolsas de pléstico y cerrarlas.

RESPONSABILIDAD: Supervisar que el producto terminado se
encusntre en buenas condiciones para empacarlo.

Be puede implementar un nuevo sistema para 1la planta en
cuestiéon, tomando en cuenta la inspeccidén visual que se realizeé
en la fabrica, asi como las aportaciones que obtuvimos por parte
de los trabajadores de la misma.

Este nuevo sistema estA basado en el método organico, bajo
el cual los puestos estan definidos muy vagamente vy donde el
esfuerzo general se dirige a producir una organizacidn flexible
"en la que cada quien trabaje en la forma en 10 que mejor pueda
hacer. A veces, se ha 1llegado a sugerir que los grupos dentro de
una organizacion, sean "autdnomos”, en que sus miembros se
dividan el trabajo entre ellos, de acuerdo con s5u habilidad.
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Este método funciona con grupos o departamentos de mas o
menos siete personas, cada grupo bajo la direccién de un jefe de

departamento.

A cada Qrupo se l& proporciona el material y equipo
necesario y se le dice lo siguiente:

a) Pueden hacer este trabajo como quieran.
b) Pueden dividir el trabajo en la farma gque lo deseen.

c) Trabajen a su propio ritmo.
d) Hagan la parte de trabajo que mas les guste.

Todo 1o que se les pide es que entreguen cortineroc=s y
accesorios completos, tCrmlifnados, que funcionen, verificados y
comprobados como el modelp que se les proporciond.

Este sistema despuds de cierto tiempo de implantado puede
incrementar la productividad, elevar la moral de 1los obreros y
conforme los grupos adgquieren practica, pueden construir
cortineros y accesorios especiales hechos bajo pedido.

Otro de los factores gQue influyo para tomar esta decisidn
fue 1o observado en 1la planta productiva, en la cual l1o0s
trabajadores podian ajustar sus maqinas o realizar otras
funciones, perc por reglamento de la empresa no 1o hacian y
tenfan que esperar a que el encargado 1o hiciera; provocando esto
Qque la persona y la magquina estuvieran ociomas durante este

tiempo.
D.~ CALIFICACIDN DE MERITOS.

Despuds de realizar el andlisis de puestos debe completarse
el ®#s5tudio del personal con una calificacion de méritos. 8in
embargo, esta calificacion queda fuera de nuestro alcance, debido
a que este trabajo tiene que realizarlo personal que este en
estrecho contacto con el trabajador, tal tcomo:

El supervisor inmediato del empleazado.
Comites de calificacion de méritos, compuestos por jefes de

todos los departamentos. N

De esta manera, nos limitaremos a dar una breve explicacion
de la calificacidn de méritos y a proponer un método apropiado
para la empresa en cuestidn.

En esta evaluacién s deben tomar en cuenta las
caracteri{sticas personales que representen una mayor
productividad y se valuaran en el grado de aportacidn.

La calificacidn de méritos tiene como utilidad:

a) Mejorar el sueldo.
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by Manifestar las cualidades positivas y negativas, para
impulsar y premfar las primeras y corregir las segundas.

c) Proporcionar una base de ascensos y traslados.

d) Descubrir empleados de capacidad excepcional que puedan
ser adiestrados para puestos de responsabilidad.

D.1.~ METODO PARA LA CALIFICACION DE MERITOS.

Existen diversos meétodos para 1a calificacién de méritos,
pero, de acuerdo al andlisis factorial que estamos exponiendo
para la empresa, consideramos gque el siguiente, es un método que
s apega a nuestro desarrollo y ademas es3 de facil aplicacion
porque engloba los aspectos principales para efactuar 1la
calificacion.

Los factores que deben calificarse son:

1.~ Calidad.

2.~ Canticag,

.~ Brado de confianza.
4.—- Actitud en el trabaljo.
S.~ Conoccimientos.

6.~ Juicio.

Cada uno de
gruposs

a.— Excepcional.

b.~ Muy bueno.

c.~ Satisfactorio.
d.— Regular.

e.—~ No satisfactorio.

A continuacioén sefalaremos los factores y sus grados.

ia Calidad.—- Medida en que el trabajo producido satisface las
normas establecidas de calidad que se espera en este trabajo.

a.— Extraordinaria precisidén y perfeccion.

b.— Alta calidad. Trabajo muy bien hecho.

c.~ Trabajo satisfactorio.

d.~ Por debajo de las normas en algunos aspectos.

e.— Una calidad, demasiado mala para continuar con el trabajo sin

mejorar.

2. Cantidad. Vol umen de trabajo aceptable producido

regul armente.

a.— Velocidad y volumen extraordinario.

b.—~ Rendimiento gque satisface con exceso las necesidades.
c.— Rendimiento satisfactorio.

d.— Rendimiento por debajo de la norma.

uUn rendimiento inadecuado para poder continuar con el

sin mejorar.

f.— trabajo
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X.— Grado de confianza. Medida en que se puede esperar su
puntualidadg al trabajo, la permanencia en @1, cuidado de la
propiedad v €1 cumplimiento de las instrucclones.

a,— Extraordinaria en todos los aspectos.

b.~ Superior a los requerimientos.

c.— Confianza satisfactoria.

d.~ Grado de confianza l1imitada.

e.—- Poco de filar.

4.— Actitud en el trabajo. Grado de interés vy entusiasmo

mani festado. Cooperacidn con las personas con quienes trabaifa,

a.~ Grado extraordinario.

b.—- Grado elevado de entustasmo © interes.

€.~ Favorable.

d.—~ Actitud regular.

e.—~ Actitud mala para seguir en el trabajo sin mejorar,

S.- Conocimientos. Estid informado y comprende todos 1os tipos
trabajo que debe ejecutar.

a.— Grado extraordinario.

b.~ Muy bien informado en los aspectos tHe trabajo.

c.- Satisfactorias.

d.—- Carece de alqQunos conocimientos requeridos.

e.—~ Conocimientos inadeacuados para seguir con el trabajo..

de

Los factores antericores se analizan mediante el siguiente

cuadro.

FACTORES B8R UPOS

t.— Calidad

2.- Cantidad

3. - Brado de confianza
S.~ Conocimientos

6.~ Juicio
-
tLas sumas de las columnas sirven para medir vy valuar
esfuerzo del empleado, mediante la siguiente fdérmul a:

E = a + bs2 + c/74 + d/8 + e/16) /N
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Dondesx

E = Eficiencia del trabajador.
n = Suma de todas las columnas.

Las medidas que tome la gerencia seradn en base a la
puntuacidn o eficiencia personal.

E.- BSBALARIO.

Algo que debe tomarse en cuents en el estudio de la empresa
es ¢l pago de salarios, ya que el nivel de 1os salarios en
relacion con la produccidn es el elemento esencial tanto en la
posician competitiva de 1la empresa comd en las relaciones
obrero-patronales,

Por tanto, para asegurarse la direccion de que dispone de un
buen sistema de salarios, debe cuidar qQue se cumplan los
=i guientes requisitos:

@) Deben acE@ptarse un conijuntc 2o roglss sphro administracison de
=alarios, de ser posible registradas por escrito, que sean
Justas, tanto para la empresa comop para los trabajadores, que
permitan establecer la posicién de la misma en el terreno de la
competenci a.

b) Deben ser claramente entendidas por todos 1os miembros de la
direccidn cuyas declisiones pueden afectar en algin modo a los
salarios pagados a cualquier trabajador.

c) Deben ser entendidas como justas por los Qque las deben
aplicar.

Finalmente, podemos anadir que l1os salarios no se
administran por =s{ solos. La direccion deberd ejercer una
constante atencion sobre esta materia, si quiere mantener una
situacion sana y equitatiwva.

F.~ CAPACITACION Y ADIESTRAMIENTO.

La capacitacioen vy el adiestramiento del persponal han sido
definidos como: Esfuerzos concientes que tienen por objeto
mejorar las apt{tudes, capacidad, entendimientno y condiciones
naturales de una Persona; asi como el desarrolloe de sus creencias
y valores.

El adiestramiento tiene como propoésito fundamental mantener
en la empresa el personal idoneo en sSus diferentes niveles y si
bien es cierto gque a traveés del adecuado reclutamiento, ubicacién
y promocion ello se consigue; también lo es, que dada la dinamica
de la empresa, 1a movilidad de personal que existe y l1os avances
profesionales y tecnoldagicos gque acontecen diariamente, el
adiestramiento debe considerarse como algo continuo y normal. El
adiestramiento sirve también para desarrollar en el personal sus
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aptitudes y el deseo de actuar con mayor iniciativa e
i ndependencia, pero siempre dentro de un ambiente de respeto
mituo y de coordinacion.

Esto ultimo asme logra al darle al personal una mayor
preparaciéon que le permita desarrollar sus habilidades vy
ejecutarlas.

La capacitacion se divide segun sus propésitos y modalidades
en tres grupos: Previa, Inicial y Posterior, y que a continuacidén
se definen.

a) Previa: Es la capacitacion que se da a quienes ya han sido
reclutados y seleccionados para un cargo o grupo de cargos
similares, previamente a la asignacidén de deberes especificos
zZuys ro2lizactan demands meas canacitacidn,

B Inicial: El adiestramiento inicial u orientacion tiene
diferentes fines vy procesos metodoldégicos pero su  objetivo
fundamental es lograr complementar la capacitacien basica que
trae el nuevo empleado.

c) Posterior: El adiestramiento posterior 1lamado también, por
sus fines *perfeccionamiento”, trata de 1 ograr me jores
realizaciones del personal en servicio, manteniéndolo al dia
sobre los avances profesionales y técnicos y preparandclo para
nuevas responsabilidades.

Una wvez gue se ha dicho lo anterior sobre capacitacién y
adiestramiento, debemos mencionar también que para nuestro
estudio sobre la empresa de cortineros vy accesorios no es
necesaria una capacitacién y adiestramiento completos; ya que con
un 8010 dia con que se muestre y explique al trabajador cémdo Jdebe
desempedar su trabajo y como manejar la maquina que se le asigne
es suficiente.

G.— SEGURIDAD INDUSTRIAL .
Debemos mencionar en el estudio que estamos efectuando, el

tema sobre “"Seguridad Industrial®, wva gue éste es indispensable
en cualquier empresa, ya sea grande, mediana o chica.

Definicl én: Seguridad Industrial, es la aplicacién de
técnicas para la reduccion, control y eliminacion de los
accidentes y enfermedades dentro de una espresa. Su importancia

radica en el hecho de qQque con ella se pueden evitar con un costo
bajo, 10s darkos causados por los accidentes Yy los altos costos
que éstos generan.

Dafos causados por los accidentest

ar Dolor fisico vy temor de accidentarse mas gravemente la
proxims vez.
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b) Remordimientos por no ser igualmente util después del
accidente.

c) Disminucién de su rapacidad para realizar trabajos.

o) Reduccién al ingreso familiar.

e) Inestabilidad emocional.

£) Disminucién de 1a moral del grupo donde suceden los
accidentes.

Q) Disminucion en la cantidad de produccion y 1a calidad de
la misma.

n) Pérdidas en materiales, maguinaria y equipos en el lugar
donde ocurren los accidentes.

L ) Pérdidas econsmicas por pago de indemnizaciones vy pagos
mayores al Seguro Social, a causa de una frecuencia alta
de accidente,

H Disminucion de la fuerza de trabajo de que dispone el
pais para su desai(ollo.

k) Manutencidn de multitud de invalidos producto de los
accidentes.

Los costos generados por 1ns accidentes son de dos tipos:

i1.— Costo directo. Estad representado prinpcipalmente por los
salarios de 1a persona lesionada, durante el periodo de su
incapacidad, su atencidén meédica e indemnizacidén en casos de
incapacidad permanente.

2.~ Costo oculto o indirecto. Esta representado principalmente
por el tiempo perdido por el trabajador, dafo causado a la
maguina, herramienta, materiales, interferencia en la produccion

y falta de cumplimiento en la fecha de entrega de los pedidos.

t.a= causas de los accidentes se pueden clasificar en dos
tipos:

1.—- Causas proximas de 1los accidentes: l.as causas proximas
intervienen directamente en 1la generaciaon de 105 accidentes, los
principales factores de éstas causas sont

- Condiciones inseguras. Son los riesgos que hay en los
materiales, en las herramientas, en la maguinaria, en los
edificios y en el medio gQue rodea al individuo) ya sea
por defecto u omision o por la propia naturaleza de éstos
Yy que representan un peligro de accidente.

-~ Practicas inseguras. Son los actos que en  su ejecucion
exponen a las personas a sufrir un accidente.

2.~- Causas remotas de los accidentes: Las causas remotas no

intervienen directamente en la generacidn de los accidentes. Los
principales factores de éstas causas son:
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- Los defectos fisicos, las caracteristicas individuales,
las malas actitudes, los descontentos de personas que quieren
recibir todo a cambio de nada, la distraccieon y la fignorancia del
método sSeguro para realizar 21 trabajo.

Prevencidn de accidentes. la forma de reducir 1los
accidentes es eliminando las causas préximas gue encontramos a
nuestro alcance, de esta manera reducimos los accidentes en un

98%s sin embargo, éstos resultados inmediatos son efimeros, las
causas remptas son mids dificiles de eliminar, peroc producen una
reducci 6n mas duradera.

Fliminacién de causas préximas:

al Eaber gque condiciones o practicas son inseguras, para
estoc nn siempre bastara el sentido coman, en algunos
casos so6lo la experiencia nos hard ver l1os peligros.

b) Encontrar que practicas inseguras se cometen, para esto
sera necesario la utilizacion de inspeccidnes,
investigaciones y estadisticas.

<) Correccidén de las condiciones y practicas inseguras que
se encuentren.

Eliminacién de causas remotas:

La eliminacidén de estags causas sélo sera posible con la
ayuda de examenes periodicos, tanto médicos como psicolégicos y
una supervision eficaz. Cabe mencionar que es nHhecesario
practicar éstos exdmenes para determinar el comportamiento del
sujeto en la empresa.

Una wvez analizadeo lo anterior, se procede a lo siguiente:
Antes que nade s indisponsablo gque la direccidn de 1a

fAbrica esté convencida de 1la utilidad de un programa de
seguridad industrial vy desempene un papel activo vy continuo en

llevarlo a cabo. En ocasiones, l1os ejecutivos estidn convencidos
de 1a necesidad de implantar un programa de seguridad industrial,
pero no saben cual es el programa mds adecuado. Para esto, es

necesario que se tomen en consideracidon los siguientes 10 pasos
bascicos y sencillos para poner en marcha cualquier programa para
prevenir los accidentes.

1.- Obtener la cooperacion del director de la empresa.

2.— Obtener la cooperacion del Jjefe del departamento,

3.~ Nombrar un director de seguridad.

4.— fAnalizar el registro de accidentes,

8.— Celebrar una reunidén con los jefes de fabricacidn.

6.— Hacer una inspeccion de las operaciones.

7.— QOrientar psiguicamente al trabaijador, debido a que, la
ocurrencia de 1lobos accidentes suele coincidir con

descontentos del trabajador, ansiedades de éste por
situwaciones en que se encuentra con la empresa © con su
familia.
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8.—- Poner un aviso general, donde debe comunicaArseles a los
trabajadores el plan para prevenir accidentes.

9.~ Organizar el trabajo educativo.

10.—- Estudiar los métodos para mejorar 1a maquinaria, las
instalaciones vy los procesos, con el fin de eliminar
l1os riesgos y aumentar la eficiencia de la empresa.

Es muy cierto gque todo 1o que se ha dicho anteriormente con
respecto & 1la seguridad 3industrial es muy importante para
cualquier enpresa, no importando el tamafo de la misma, pero,
también es clerto que cada empresa es distinta a otra de igual
tamafo, por lo cual tiene sue necesidades particulares.

Y entre éstas necesidades particulares propias de nuestra
empresa, podemos mencicnhar gue en el departamento de pintura los
trabajfadores estdn sujetos a causas préximas de accidentes por
CONOICIONES INSEgUras G&l mi Sihiug deEbiuo a gue 2a inhalacsian Zel
thinner puede afectar su salud, 8in embargo, la correccidn de
éstas condiciones inseguras puede lograrse orientando al
trabajador y conscientiziAndolo para que utilice el equipo de
proteccion que se le proporcioné, y en caso de que algan
trabajador no lo tenga proporciconarselo.

En los departamentos de troquelado, de torneado y de
pladsticos, ios trabajadores también estdn sujetos a causas
proximas de accidentes, pero en este caso es por practicas
inseguras, ya que l1os actos de ejecucidn de las tareas exponenh a
los trabajadores a sufrir un accidente. Estas practicas
inseguras 5Se pupden corregir con la experiencia del trabaiador en
el manejo de la magquina y poniendo atencién y cuidado al trabaijo
que estad realizando.

Ern algunos departamentos pudimos constatar por los mismos
trabajadores, que existen causas remotas de accidentes, debido a
que estan descontentos con el trabajo que realizan y por las
acti tudes de déstos. Las causas remotas podrian reducirse
supervisando a los trabajadores para poder saber el porgue de su
descontento y de acuerdo a sus aptjtudes colocarlo en el puesto
mas apropi ado para el desempeio de sus cualidades.

De acuerdp a todas las observaciones anteriores, es
responsabilidad de la gerencia misma de la empresa, si s56l0 se
toman en cuenta é¢stas, o si se implanta un pregrama de seguridad
industrial para reducir al maximo los accidentes que pudieran
presentarse en cualquier momento.

4.% ACTIVIDAD PRODUCTORA.

Otra de 1as funciones que por su baja eficiencia afecta a la
progductividad de la empresa es ACTIVIDAD FPRODUCTORA, 1la cual
analizaremos a continuacion:

El principal objetivo de toda empresa es la satisfaccien de
necesidades, a través de la producclién de bienes o servicios que
reunan los requisitos de calidad, disponibilidad y precio.
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Es pués la produccidn de bienes o servicios uno de lo0s
aspectos maAs importantes de la operacion de una empresa.

La funcidn ACTIVIDAD PRODUCTORA, tiene la responsablilidad de
transformar los materiales en productos que puedan
comercializarse, para lo cual, tiene que organizar y efectuar las
operaciones de produccidn en una forma eficiente y econdmica.

Lo anterior se cumplird, dnicamente cuando la empresa usando
los métodos de transformacion mas apropi ados, mantenga en
operacioén sus departamentos de produccidn en condiciones de
éptima eficiencia, aprovechando ventajosamente los recursos,
capacidades y facilidades de que dispsnga.

A~ OBIETIVGS DE LA ALTIVIDAD +HODUCTORA.

1.— Cumplir con las fechas prometidas de entrega.

2.~ Mantener bajos los costos de produccion, utilizando
eficazmente el personal, el equipo, ta planta en
general y los materiales involucrados en la produccién.

.~ Reducir al mi{inimo, para el supervisor de la fAbrica el
trabajo mental no dedicado directamente al esfuerzo de
produccidn.

4.~ Minimizar los conflictos humanos entre supervisores y
obreros, y entre los distintos departamentos.

B.— TIPOS BASICOS DE PRODUCCION Y LAS CARACTERISTICAS DE SU
PLANEACION.

£n el capitulo 2, explicamos 1os tipos de sistemas
productivos que eristen y las caracteristicas de 1os mismos.

Di jimos que el sistema productivo en linea o tcontinuo esta
caracterizado por una secuencia lineal de las operaciones
necesarias para producir el producto o servicio y el sistema
productivo intermitente se caracteriza por 1a producciden por
lotes a intervalos.

Ahora explicaremns los tipos de control de produccien gue
existen, basados en el tipo de sistema productivo de que se
trate. El control de produccién “para almacen”, corresponde a la
fabricacioén continua v el control de produccidn "por pedido" a la
fabricacion intermitente.

Se define el control para almacen, como la coordinacion del
flujo de trabajo a un ritmo preestablecido, basado en un plan de
produccién a largo alcance. £1 control por pedido es 1la
coorditnaciéen del trabajo basado en 1as necesidades de un pedido
individual a corto plazo que requiere un plan exclusivo.

De acuerdo a esta clasificacion, podemps decir, que la

fabrica en cuestion, cumple con las caracteristicas del control
de produccidn por pedido, el cual se explica a continuacion.
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C.—- CONTROL DE PRODUCCION POR PEDIDO.

Un control de producién por pedido responde esencialmente a
las requisiciones especificas del cliente. En  algun punto del
control de produccidn por pedido, debe ser posible identificar la
arden particular de un cliente. £n algunos casos No se hace nada
hasta gque se recibe el pedido, y entonces el producto se fabrica
por completo de acuerdo con las especificaciones del cliente. £En
otros casos, los zomponentes se construyen con anticipacion y el
producto s6lo se arma on el Altimo minuto para satisfacer las
preferencias 721 cliente.

En este caso, el producsto terminado est& estandarizado pero
no se almacena en un inventario (la empresa en estudio responde a
este Glitimp casol.

En un rontral oo sroduacciaAn sor- osodido, 1oz ozmtissidodeon do
procesamtento deben estar fundamentadas en las Jdrdenes
individuales de 1los clientes. El ¢ciclo de 1a orden empieza

cuando el cliente especifica el producto que desea, tomando como
base la requisicidn del cliente, el productor establecera precio
y fecha de entrega. Estos pueden ofrecerse de inmediato si la
orden es estandar, 53 se trata de 6rdenes que deben prepararse
exactamente segan los deszeos del cliente, pueden requerir un
cierto lapso de tiempo. =3 el cliente acepta el precio vy el
plazo de entrega, el producto serd ensamblado a partir de
componentes, o bien, construido a partir de 1las especificaciones
que proporcioné el cliente. En 1o que respecta a la
di sponibilidad del producto, la medida principal para evaluar la
eficiencia de 1las operaciones en un control de produccién por
pedido es el tiempo de entrega. Antes de colocar el pedido, el
cliente querrd saber cudnto tiempo deberd esperar para la
entrega. Si acepta el plazo, el departamento de operaciones
debera controlar el flujo de la orden de tal manera gue se cumpla
con la fecha de entrega. Desde luego esto significa que los
plazos de entrega deben fijarse en forma realista, con la
cooperaci an de los departamentos de operaciones y de
mercadotecniag las medidas de eficiencia en las operaciones
estaran representadas por parametros de entrega, tales como la
ampli tud del plazo de entrega vy el porcentaje de Jdordenes
entregadas a tiempo.

En resumen un control de produccidn por pedido se fundamenta
en la fecha de entrega y en el control del flujo del pedido.

El proceso debe ser flexible a +Fin de que se puedan
satisfacer los pedidos del cliente. Este es en general el
proceso de control de produccidéon por pedido que opera en la
empresa que estamos analizando.

Una wvez aclarado 1o anterior, continuaremos con huestro

estudio, analizando el proceso de planeacién vy control de la
producci on.
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D.— PROCESO DE PLANEARCION Y CONTROL DE (A PRUDUCCION.

Para estudiar el proceso de planeacién vy control de la
producci én de una manera sistematica es conveniente dividirlo en
las siguientes funciones:

D.1.—- PLANEACION Y PROGRAMACION.
D.2.~ EJECUCION.

D.3.~- CONTROL.

D.4.- AJUSTES.

Sin embargo, de acuerdo al estudio que estamos realizando,

hemos podido constatar que en la empresa Nno se pstan
desarrollando adecuadamente las funciones anteriores, por lo
cual, primero explicaremos en que consisten éstasg Y
posteriormente se determinardn las fallas que se estan

presentando, para que en base a estas dltimas podamos tomar las
medidas pertinentes.
D.1.,— PLAMNEARYON Y PROCRAMACTON,

Es la determinacidn de todo lo relativo al proceso que se va
a seguir y que implica el conocimiento de:

a) ta cantidad que es necesaria producir de cada articulo.

b) L.La fecha en gue se iniciara vy terminarid el trabajo en
cada upa de las fases.

) El coneocimiento del producto, del proceso y taller, y la
mejor forma de combinarlos para su utilizaclidn a través
de un programa de produccion.

d) El costo estimado & gque la empresa debe producir una
pieza o un lote.

Para 21aborar una buena planeacion de la produccion es
necesario contar con los siguientes datos:

Ventas.—- Cantidad de cada uno de 1los articulos que es
probable que s vendan vy las fechas en que tienen que estar
el aborados. Estos datos los proporciona la seccidon de ventas en

un documento que se llama "prondstico de ventas®,

Control de Materiales en el Almacen.— El control de
existencias es una de las actividades que el control ae la
producci 6n coordinas se refiere por entero a 1o0s materiales,
materia prima, productos en proceso y productos terminados. En
la Ffabricacion continua, el control de existencias Fforma
obligatoriamente parte del control de 1la produccidn, porque la
existencia de 105 materiales en cantidad, calidad vy precios
adecuados s absolutamente indispensable para el funcionamiento
continuo y eficiente de 1las lineas de produccion. En 1la
fabricacion intermitente no es tan vital esta necesidad.
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Fabrica.— ES ncecario coneocer los equipos existentes, su
distribucién en planta, la carga actual de trabajo y la capacidad
de 1a misma.

Producto.~ S8e deben conocer todas las partes que componen el
producto, asi como ) proceso de fabricacidn que sSigue cada una
de las partes, subensambles y ensamble completo, la secuencia de
operaciones, los tiempos, tipo de produccién y los equipos y
herramientas necemarias para eleborarlo.

A continuacidn se analizaran mads a fondo ®stos cuatro puntos
vya Qque son la base indispensable para el establecimiento de un
buen programa tle produccisn.

Ventas (Prondstico de Ventas).

ConcepiLo.— &3 la tdanico aplicads on lp smpresa para reduclir
la incertidumbre e las decisiones que debe tomar la direccidén
sobre el nameroc de unidades de cada uno de los articulos que
probablemente seran vendidos durante un cierteo periodo. El
prondéstico de ventas es una herramienta gque sirve para 3 .

a)l Determinar los objetivos, presupuestos y cuotas de
ventas, por vendedor, por territorio o por producto.

b) Programar eficientemente la produccion.

c) Organizar al departamento de compras, para poder operar
eficientemente con el menor inventario posible.

d> Peterminar los inventarios en bodega de los productos
terminados o materia prima.

e) Determinar la maqQuinaria vy la mano de obra que se
necesitara.

f) Suministrar una base para 1la planeacidn del personal
necesario, tanto en 1o que se refiere al departamento de
ventas, como en toda la empresa en general.

Q) Mejorar la eficiencia del uso del egquipo por el hecho de
conocer de antemano el nuamero y fecha de cada wno de los
articulos gue se fabricaran.

h) Evitar o disminuir el tiempo extra.

En 1la fabricacién intermitente, el pronéstico tiene menos
influencia en los programas, Ya gque S60lo se produce lo pedido,
sin embargo, el prondstico sirve sobre todo como una orientacidn
general de las decisiones de la direccion relativa al periodo
previsto.

Tomando como base esto 1ltimo y considerando que la empresa
en estudjo no realiza el pronéstico de wventas, haremos una
prediccion de la demanda futura, tomando en cuenta el examen de
las tendencias histdiricas de 1las ventas de 1la empresa. Las
cifras que se presentan, representan las ventas en pesos
corrientes acumul ados en cada mes, éstas cifras de que se dispone
para £l estudio revelan lo que puede esperarse que se repita en
un cierto grado en el futuro.
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Asimiemo tomaremos en cuenta un articulo que fabrica la
empresa para comparar el precio en los diferentes meses vy poder
obtener los incrementos que hubo para determinar las ventas en
pesos corrientes de enero de 1980. Se usard esta secuencia
debido a que la empresa sélamente tiene este tipo de registro en
forma .global, es decir, no tiene registrada la cantidad de cada
uno de 1os articulos vendidos en un cierto periodo; sin embargo,
en base a los datos con que contamos podemos realizar 1
pronéstico y observar el comportamiento de las ventas futuras.

A continuacidn se calculan las ventas en pesos corrientes de
enero de 1980 vy posteriormente explicaremos 1las técnicas de
predicciéon que existen y se desarrollarda la que usaremos para

nuestro estudio.

Para determinar 1&z ventas en pesos corrientes de enero de
1980, es necesario calcular primero el nuimero de bolsas vendidas
las cudles se calculardn en base a las ventas histéricas en pesos
corrientes y al articulo de comparacién y unidades de produccidn
equivalentes (gancho plegador). Esta técnica se utiliza cuando
existe una gran diversidad de articulos y se pretende medir la
produccidn en unidades equivalentes.

VENTAS EN PESOS
No. DE BROLSAS CORRIENTES

DEL. MES PRECIO DE LAS UNIDADES
EQUIVALENTES DEL MES

Una vez determinadas las bolsas vendidas, se calcularan las
ventas en pesos corrientes de enero de 1980, esto se hace con el
fin de ir tomando en cuenta la inflacidan gqueé s& estad presentando
MRS & Mes, en la adquisicion y produccion de la materia prima y

de articulos respectivamente.

La obtencion de las ventas en pesos corrientes de enero de
1980 se calcularad con la siguiente fdérmula:

VPCMRE 1980 = (VPC X #BM) /#BME
Donde:

VPCMRE 1980 = Ventas &n pesos corrientes del mes referidas a
enero de 1980 (variable)
Ventas en pesos corrientes (constante)

VPC =
#BME = Némero de bolsas del mes de enero (constante)
#BM = Numero deé bolsas del mes (variable) .

En otras palabras, se hard el cdAlculo de las ventas en pesos
corrientes del mes de febrero referidas al mes de enero de 1980.

VPCMRE 1980 = (413661) (3IB574) /28597 = 539329

Con 1las férmulas anteriores, se obtienen las tablas
siguientes:
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VENTAS HI STORICATS MENSUALETS

VENTAS ARTICULOD
HISTORICAS DE
PESQOS COMPARACION
AROD CORRIENTES (PRECIO)
1280
ENE 414661 14,50
FEB &346477 16,50
MAR 713713 146,50
ABR £32948 16,350
MAY 3530155 16,50
JUN 762800 16,350
JuL 1084076 18,00
AGO 447743 18,00
SEP 1175984 18, 00
oCcT T756463 15,60
NOV 545734 18, 00
DIC 751316 18,00
1781
ENE &43478 21,460
FEB 1118370 21,40
MAR 1171047 21,60
ABR 9?0081 23,40
MAY 16387 21,60
JUN 1070011 21,60
JuL &L&S730 21,60
AGO 15493 21,60
SEP IPE2IP 21,60
acT . 13ITIIZTIS 21,60
NOoV &£95249 21,60
DIC 1655207 24,90
1982
ENE FI6306 24, 90
FEB 1002874 24, 90
MAR 1173823 24,%0
ABR 1430790 31,10
MAY 1173744 31,10
JUN 20044674 34, 20
JUL 1961738 34,20
ABD 1089851 34, 20
SEP 2741847 42, 80
acT 2301491 42,80
NOV 2550656 . 42,80
D1C 1866377 42,80
1983
ENE 2560136 42, BO
FEB JI700770 54, 50
MAR 3IBLIBTE 54,50
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9

9

ABR
MAY
JUN
JuL
AGO
SEP
oCT
NOV
DIC

8 4
ENE
FEB
MAR
ABR
MAY
JUN
JUL
AGO
SEP
ocT
NOV
DIiC

85
ENE
FEB
MAR
ABR
MAY
JUN
JUL
ABO
SEP
ocT
NOV
DIC

8 4
ENE
FEB
MAR
ABR
MAY
JUN
JUL

4331316
2425234
6287922
2878342
3028028
4707308
3429161
58345489
43505565

5042350
5603217
6688342
4068241
5334179
4401843
4043580
4Z14B663
5459707
6716343
4191491

3580733

O6I6ISITF
8236911
10263784
2170141
088101
7937571
8649067
10093181
7082736
13483409
014529
7062088

9498482
14495907
10029377
14334804
10823801
12764249
14153747

101

54,50
65, RO
&5, 40
&%, 40
65, 40
&5, 40
65, 40
80,00
80, 00

80, 00
109,00
109,00
109,00
109,00
109,00
109,00
165,00
109,00
109, 0O
109, 00
109, 00

122,00
142,00
142,00
142,00
142,00
142,00
142,00
160, 00
160,00
160,00
160,00
160, 00

210,00
210,00
210,00
270,00
270, 00
270,00
270,00



VENTAS

1980

9

9

FEB
MAR
ABR
MAY
JUN
Jui
AGD
SEP

NOV
nc

a1
ENE
FEB

ABR
MAY
JUN
JuUL
AGO
SEP
ocT
NOV
DIC

ez

FEB
MAR
ABR
MAY
JUN
JuL.

SEP
acT
NOV
DIC

83
ENE
FEB
MAR

HISTORICAS

VENTAS
HISTORICAS

PESDS
CORRIENTES

415661
636477
713713
632948
S30155
762800
1084076
487743
1173984
579663
&AZTZTA
751316

643478
1115370
1171047

990081

216389
1070011

663730

91549X

96239
133I3IHIS

693247
1653207

FI6HI06
1002874
1173823
1430790
1173744
20044594
1961738
1089851
2741847
2301491
283506356
1866377

2560136
3700770
3863898

102

ARTICULO
DE
COrPARACION
(PRECID)

14, 50
16, 50
16, 50
16,50
16, 50
16,50
18, 00
18, 00
18,00
18, 00
16, 00
18,00

21,80
21, &0
21, 60
21,80
21,60
21,60
21,60
21,60
21,60
21,60
21,60
24,90

24,90
24,90
24,90
31,10
31,10
34,20
34,20
34,20
42,80
42,80
42,80
42,80

42,80
354,50
54,50

MENSUALES

NUMERO DE
VENDIDAS

28597
38374
43255
38340
32130
46230
60226
24874
63332
32203
InB74
41739

28790
51637
54215
45837
42425
49537
30820
42383
46122
61737
32187
46474

37602
40276
47141

46006
37740
58616
57360
31866
64061

S3I773
59594
4346086

859816
679504
70897



9

4

9

ABR
MAY
JUN
JuL
AGO
SEP
cCT
NOV
DIC

8 4
ENE
FEB
MAR
ABR
MAY
JUN
JuL

A~
[etered

8EP
ocT
NOV
DIC

asS
ENE
FEB
MAR
ABR
MAY
JUN
JuL
AGO
SEP
acT
NOV
DIC

8 &6
FEB
ABR
MAY

JUN
JUL

4331316
2425234
6287922
2878342
3028028
4707308
3429161
5834349
47035465

5042360
3603217
6688342
4048241

5334179
4401845
6043580
[RZi14863
5459707
6716343
4191491

5580735

6363537
8236711
10263784
170141
7088101
7937571
8649067
10093181
7082756
13483409
F014529
7062088

9498482
14493709
10029377
143534804
10823801
12764249
14153747

103

54,50
65,40
65,40
&5, 30
&5, 40
65, 40
&5, 40
80, 00
80,00

80, 00
109,00
109,00
109,00
109,00
109,00

' 109,00

10,00
109, 00
109,00
109,00
109,00

122,00
142,00
142,00
142,00
132,00
142,60
142,00
140,00
160,00
160,00
160,00
160,00

210,00
210,00
210,00
270,00
270,00
270,00
270,00

79473
37083
76145
44011

46300
71977
52433
72931

33319

4£302%
51405
61360
37323
48937
{0383
353545
386468
50089
61617
38454
51199

52160
8006
72280
64578
&£4000
55898
650908
63082
aq217
84272
56340
44138

435230
69028
47738
53832
40088
47274
52421



VENTAS HISTORICAS MENSUALES

VENTAS ARTICIAO VENTAS
HISTORICA DE NUMERO DE PESOS
PESOS COMPARACION BOL.SAS CORRIENTES
ARD CORRIENTES (PRECIO VENDIDAS =S DE
ENERC 1980
1 980
ENE 414661 14.50 28597 418661
FEB 636477 156.50 38374 559329
MAR 713713 16.50 43255 &27204
ABR 632948 16.30 383460 556226
MAY 530155 16.5%50 32130 /4635890
JUN 762800 16.30 46230 &70342
JuL 1084076 18.00 &0226 873286
AGO 447743 18.00 24874 3604676
SEP 1175984 18.00 65332 9473248
OQCT = 379663 18.00 32203 466748
NOVY L4574 18.00 35874 520178
DIC 731316 18.00 41739 605222
1 981
ENE &£43478 21.60 29790 431959
FEB 1113370 21.60 51637 748744
MAR 1171047 21.60 54215 786126
ABR 0081 21.60 45837 664643
MAY 916389 21.60 42425 615169
JUN 1070011 21.60 49537 718294
JuUL 6465730 21.60 30820 446894
AGOo 13493 21.60 42383 614540
SEP 96239 21.60 46122 668776
ocT 1333535 21.60 651737 895194
NOV 695249 21.60 32187 466716
Dic 1655207 25.5C &&ATR 63883
1 98 2
ENE 9XEI0E 24.90 I7602 545234
FEB 1002874 24,90 40276 S84008
MAR 1173823 24,90 47141 &£83551
ABR 1430790 31.10 460046 667094
MAY 1173744 31.10 37740 S547235
JUN 2004694 34,20 5B&is 849941
JUL 1961738 34,20 57360 a3172%9
AGD 1089851 34.20 31866 462062
SEP 2741847 42.80 64061 728894
ocT 23014791 42.80 53773 779716
NOV 2550656 42.80 59594 864122
DIC 1866377 42.80 435046 5653229
1 983
ENE 2560136 42.80 59816 867341
FEB 3700770 54.50 &7904 84341
MAR 3863898 54.50 708%7 1028017
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9

9

9

ABR
MAY
JUN
JuL.
AGOD
SEP
ocT
NOV
DIC

8 4
ENE
FEB
MAR
ABR
MAY
JUN
JuL
AGO
SEP
GCY
NOV
pIC

83
ENE
FEB
MAR
ABR
MAY
JUN
JUL
AGO
SEP
ocT
NOV
DIC

[:
ENE
FEB
MAR

mAay
JUN
JUL

4331316
2425234
6287922
2878342
3028028
4707308
JI429161
5834549
4505363

5042360
603217
&£6B8342
4068241
BIIRLTY
4401845
60435680
4214863
5439707
6716343
4191491

S58073%

6I6ITIT?
8236911
10263784
9170141
F088101
7937571
8649047
10093181
70827356
134834609
9014529
7062066

9498482
14493909
10029377
14334804
10823801
127682479
14133747

54.50
&35. 40
63.40
63. 40
&65.40
65. 40
&5.40
80. 00
80.00

80. 00
10%.00
109. 00
109.00
10%9.00
109.00
509,00
109.00
109.00
109.00
109.00
109.00

122.00
142.00
142.00
142.00
142.00
142.00
142.00
160.00
160.00
1460.00
160.00
i&0.00

210.00
210.00
210.00
270.00
270.00
270.00
270. 00
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79473
7083
246145
44011

46300
71977
52433
72931

33319

£3029
351403
61360
37323
48937
40383
D545
38668
30089
61627
38454
81199

52160
SBO0S
72280
64578
£4000
s3898
&0908
63082
44217
84272
56340
S4138

47230
67028
47758
33832
40088
AT274
S2421

1132371
S53I770%
1394117
638166
671357
1043677
7602846
1057514
816634

213930
743380
as?729
541189
709594
30835559
803961
5604692
726298
893454
S57589
742393

756328
841096
1048071
PI63F1
928010
810529
883175
F14698
64168768
1221957
B146938
&8G5T7

63535842
1000916
672498
780372
381262
683480
760132



Técnicas de Prediccion.

LLas técnicas de predicién pueden clasificarse en términos de
las que ayudan a determinar la tendencia, las que determinan %os
puntos de giro, sea en los declives del cambio de tendencia o en
ciclos, y finalmente, l1as designadas a describir y predecir los
model os estacional es.

Las técnicas mas comunes soni

1.- Regresién por minimos cuadrados.

2.~ Promedios méviles y promedios mdviles ponderados.

3.~ Nivelacion ponderada exponencial.

4.~ Técnica de razonec da Ya oroiccilin oo Lt@nporaebilidad.

B%.— Método de 1a desviacion media absoluta para investigar los
errores de prediccioén.

En este estudio se usard la técnica de promedios moviles y
promedios mdéviles ponderados, debido a que las ventas presentan
fluctuaciones temporales y pretendemos con el uso de ésta técnica
suavizar las fluctuaciones.

Primeramente se hara el calculo del promedio simple,
posteriormente el trimestral y finalmente el semestral.

Una de las técnicas desarrolladas para superar la debilidad
del promedio simple como base para pronosticar, es el promedio
movila £n este método, la influencia de los datos pasados es
minimizada, tomando en cuenta sdélamente las cifras de los mas
recientes periodos. Si, por ejemplo, el periodo usado es de un
mes, ia ejecucion de las ventas de hace un avo 6 mas, no se toma
en cuenta. El promedio se renueva cada mes a medida que la cifra
mAs reciente se toma en consideracion y s elimina la cifra mas
antigua en el dltimo promedio. Suponiendo que 1las ventas en
pesos corrientes del mes de enero de 1980 de un periodo

determinado (t) es M(t?, la ecuacion es:
Mt) = [YC(E-1) + Y(E—2) + ... + Y(t—N)I/N
El simbolo N, es el numero de periodos de tiempo, sobre la
base de 1los cudles se determina el promedio. Debe notarse que no

es posible empezar a usar esta féarmula, hasta que se disponga del
namero de periodoes de datos histéricos.
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VENTAS
REALES

414661
559329
627204
556226
465890
670342
873286
360676
947329
466748
520178
605222
431959
748744
786126
664643
615169
718294
446894
614360
668776
893196
466716
963883
545234
584008
6835351
667094
SA47235
849941
831729
462062
928894
T7R74 6
864122
632293
867341
9845618
1028017
1152371
837709
139484117
638166
671357
1043677
760286
1057511
816634
PF13I930
745380

PROM
sSIMP

4148661
436995
533731
337358
S28662
548942
595276
S653951
&08326
595188
387460
S88Y40
576865
589142
602274
&06172
606701
612901
6048163
604683
607735
620802
614102
628676
625339
&£23749
6239649
6274733
624667
&£321786
638614
633096
642060
646109
6352338
6351781
657607
666212
675489
6&87411
&83760
700673
699220
698586
706255
707430
714878
716998
721017

DESV
PROM
sIimP

~4146561%
=1445668
-67875
70978
03356
~204432
—202944
512610
-5864648
480374
-53230
~-85044%
173263
-748744
-354167
84101
170957
-33651
168275
103734
—221882
-280636
202060
-&68687
-78518
379873
—-6B83351
~121860
IL773
-166370
=164635
85173
~-7895X
52013
—802060
276401
—-87625
-120496
=395724
-1152371
329632
-40949%
389851
481014
—-505948
633831
—419345
—145277
129747

TRIM

333731
S80?19
549773
S64152
667837
6634768
727095
521649
644816
SSo7382
519119
595308
6335609
733171
688645
L6503
S93I4AS2
593249
576743
726177
676896
773265
£5861 1
&97708
604264
644884
&E32626
688070
742968
714377
740895
723557
8357377
758710
787918
8zeos4q
Y5992
1035002
06032
1028063
856664
IOL213
784400
825106
953824
8768143
29358
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TRIM

22895
=11302%
120569
309134
—309163
312556
—260147
—-71471%
—-39594

e

€ At b et

229623
190818
F034
—118002
29648
-219141
21108
75527
318453
~-259461
286987
—=230031
-74603
=14157
62830
—97649
217335
143639
~280906
2314317
zBB21
140363
-225284
1086313
196700
199933
192379
-3517293
48808%5
-38989%
—-185307
142464
—-24114
232405
=137190
35767
-183978

%48942
623379
S92270
645624
&£30744
639792

LDOOTO

ST ST

355384

620062
593196
6265145
541977

&60822
663311

£40947
421387
&59814
635072
676004
&92394

687302
689764

631747
L65167

646177
56T3926
673602
7143492
733262
780077
749802
785738
842830
859351

9214460
867058
994028
?53833
F034622
06232
840885
27519
831271
877232

324344
-264703
3ISS5054
~-178676
—1105464
~34570
—=194980
193360
1660464
71447
-10976
76317
«-213928
-48751
27829
273807
~193098
328811
-130770
-108386
-3751
—~22670
-104512
184774
183332
-231864
288292
&5224
1308460
-133784
137539
2286880
185187
293020
-383751
527059
-353862
-284476
140055
~145946
216626
-1108835
8246459
-131852



889729
541189
7093594
585559
803961
BH0LP2
726298
893436
337389
782393
736328
841096
1048071
936391
928010
810329
883173
IrA46TB
641878
1221957
816938
640007
635842
1000916
&£92498
780572
581282
685480
760112

721504
724803
721272
7231031

718342
720095
717249
717408
720443
717683
718094
7187214

720695
725891

729161

732239

733426

——— g

4 DO A

738294
736896
743826
744855
743399
742200
745696
744987
743455
743323
742581

14906
167782
275445

~709594
328371
58581
329037
—185109
—-1838642
27970
613568
—195634
—114798
~1354561%5
-3786802
—183617
-8103529
—i2E247
-73602
406193
—285566
111072
170522
227333
-86218
~50620
441385
2354656
—45473

825314
849679
725432
7133504
612114
&£92704
&50070
696983
726815
725701

731146
685436
779939
881831
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PROMEDIO TRIMESTRAL
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De las graficas anteriores, podemos concluir, que nuestros
datos tienen una tendencia estacionpal y lineal.

Es estacional, porque en ciertos periodos 1la velocidad de
las wventas aumenta o disminuye; Y linpeal, porque  va
incrementandose pero en forma constante, ademads existe una gran
varfacion entre l1as ventas reales y 1as ventas prondsticadas en
los tres periodos utilizados, por 1o tanto, no se recomienda que
la empresa sSe apegue a éste prondstico para producir 1las
cantidades en los meses siguientes.

Este prondstico no es representativo, debido a que Yos datos
gue Nos proporcind la empresa son de las ventas totales de todos
1os productos que ésta vende. Esto origind que no se tuvieran
las ventas reales de cada producto, y por 1o tanto el prondstico
no es aplicable,

Se recomipnda 1llevar un  control de las ventas de Ca
producto, para de esta manera poder realizar un pronéstico
ventas mads apegado a la realidad y ponerlo en practica.

-3
der

Una vez desarrollado el punto correspondiente a ventas,
anicamente nos queda aclarar en que funciones seran analizados
los tres puntos restantes.

Control de Materiales en el Almacen.

Como di jimos anteriormente, en la fabricacién intermitente
no es tan vital esta necesidad, sin embargo, este punto lo
analizaremos en la funcidn SUMINISTROS, en 1a parte

correspondiente a control de inventarios.
Fabrica y Producto.

Egtos punton corin analizados en la funcion de PRODUCTOS Y
FPROCESOS.

La siguiente funcion de planeacion vy control de 1la
produccion gque se desarrollard serd la de sjecucidn.

D.2.—- EJECUCION.

£s la emisidn de los documentos de autorizacién para iniciar
las actividades productivas:

- A los almacenes, para que se entreguen a los operarios a
su debido tiempo los materiales y herramientas necesarias
para que éstos realicen su trabajo.

- Al personal involucrado, para que inicle, ejecute y
termine su trabajo en la fecha prevista.
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En la empresa, la efecucidn se realiza de 1a sigulente
manera:s Al Jjefe del departamentoc de empague se le entrega una
copia de 1la orden del pedido del cliente en la cual viene
especificado 1 nombre del mismo, la cantidad y descripcion de
los articulos, el numero de catalogo, la fecha en que se hizo e}
pedido y la fecha de entrega. El hecho de gque no haya una orden
de e jecucidn para cada departamento se debe a que todos los
departamentos tienen siempre produccion en procesSo, 1o que hace
que en el momentoc de recibir la orden el departamento de empaque,
tenga material para armar y empacar los articulos.

pe acuerdo a este sistema que tiene la empresa, se considera
que no es importante dar una orden de ejecucidn a cada
departamento, ya que en cada uno de éstos se sabe lo que se tiene
que producir segin la capacidad de la planta y de 1la forma de
trabajar de los obreros.

D.3.— CONTROL.

El control es la determinacidn de 1las variaciones o
desviaciones an la realizacion, en términos de cantidades y
tiempos estandar estabecidos por 1 programa de produccisén, asi
como las acciones necesarias que deben de tomarse para corregir
el desarrolle del proceso, de tal manera que se apegue al plan
trazado. En gran parte de los sistemas de control de la
produccidn hay necesidad usualmente de llenar y entregar muchos
formates para iniciar un trabajo en el sistema. Aun los sistemas
mas informales incluirian por lo menos la orden de fabricacion,
como ya se dijo en el punto anterior de Ejecucion, con la orden
de fabricacién es suficiente para empezar un trabajo, vya que los
formatos sSon costesos Yy su proliferacion puede conducir a un
gasto innecesario. La orden de fabricacion puede proveer al
personal de producién de toda la informacidn necssaria para el
control del trabajo en el proceso productivo.

Uno de los factores de la produccidén que requiere control es
el tiempo. El control de produccidn puede desear alguin margen de
seguridad sobre ésto; la adicién de margenes de seguridad puede
comenzar desde el cliente, puede pedir comp plazo de entrega una
fecha adelantada a 1la que realmente necesita. Hay muchas
decisiones gque puede tomar produccidn para aumentar la velocidad
con la cual se puede fabricar un pedido; pero esto aumenta el
casto de produccidén, debido a que las horas extras usualmente
necesarias de la mano de obra son pagadas por 1o menos al doble
del precio normals anadir otro turno de trabajo no sdlo aumenta
las primas de 1la mano de obra directa sino que también hay gque
considerar gastos generales tales como la supervision.

Debemos hacer la aclaracidn de que en la empresa en estudio
no se trabajamp ni horas extras ni dos turnos de trabajo. Estas
medidas no se toman porque el Jjefe de produccidn estid consciente
que el costo es muy alto y ademds no es5 necesario, debido a que @



los pedidos generalmente se elaboran en el plazo establecido. A
nuestra consideracion el funcionamiento del control de la empresa
esta bien, lo uwnico que podemos sugerir es que algunas
operaciones sean controladas, con esto queremos decir que en cada
uno de los departamentos siempre debe haber materiales para
trabajar, lograndose lo siguiente:

A la vez que el departamentt no pararad por falta de
materiales, tampoco parara a los demas departamentos involucradgos
por falta de 10s mismos. Por ejemplo, los departamentos de
perfilado vy troquelado deberan tener siempre materias primas
{cinta de alambre en el caso de perfilado v laminas de acero en
el caso de troquelado) para que de este modo no se detenga 1a
aroduccids & 18 VEDI paira ublener variilas y accesorios doblados
para proveer y no parar al departamento de pinturaj a su vez este
dltimo debera tener éstos materiales pintados para proveer al
departamento de empaquej; el cual debera tener cortineros y

accesorios listos para embarcarlos. Controlandoc lo anterior, la
enpresa siempre tendra materiales en proceso para armar los
cortinercs y accesorios, Yy ©en base a esto serd mas fAacil planear

y determinar las fechas de entrega de los pedidos.
D.4.~ AJUSTES.

Esta funcion también se llama de reprogramacion y actlia cuando es
necesario modificar los planes Y programas establ ecidos,
respondiendo a situaciones cambiantes. Dadp gue nuestro caso no
es el de modificar los planes y programas que existen actualmente
en la empresa, esta funcion queda fuera de nuestro anadlisis.
Hasta aqu{ termina la exposicidn de las funciones de planeacidén vy
control de la produccidn, por 1o cual, pasaremos & la siguiente
parte de nuestro analisis, que es 21 control de calidad.

E.— CONTROL DE CALIDAD.

Existen varias razones para que las empresas cuenten con
programas de inspeccion y control de calidad, tales rezones sont

1.~ Mantener ciertas normas en la produccidén de articulos.

2.~ Cumplir con las especificaciones del cliente.

I.— Encontrar productos defectuosos gue puedan y deban volverse a
reprocesar.

4.— Para proporcionar informaciéen relativa a la efectividad de
trabajadores individuales en cada departamento en particular.

Concepto de Calidad.— Es el conjunte de propiedades que
concurren en un oObjeto a través de los diferentes pasos del
proceso de su fabricacidn y que determinan que el obhjeto resulte
atil y atractivo. La ¢alidad se fabrica vy 1las fuentes de
variacidén mas importantes son:

= Mano de obra.

— Materias primas.
- Maquinaria, equipo y herramientas.
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Concepto de Inspectién.— Es el sistema de verificacion en
las piezas para determinar si llenan o no las caracteristicas o
especi ficaciones de calidad.

Hay wvarias ocasiones en el proceso de produccion en donde
debe efectuarse la inspeccién. La primera vez s cuando son
recibidas las materias primas, para ver si se ajustan a los
requi sitos necesarios en términos de calidad vy cantidad. Ademas
de estas caracteristicas, es importante revisarlas para
determinar si fueron daRadas en su transportacioén.

La segunda vez en que debe hacerse la inspeccidén es cuando
las materias primas entran al proceso de produccidn. El operador
debe hacer la revisidén para verificar que la materia prima sea de
la calidad adecuada, que no estéd deteriorada o que no se haya
dafacgo durante su permanencia en el almacen de materias primas.

No tiene caso empezar la produccidon de un producto con
materiales defectuosos. El1 costo agregado de 1la produccion y de
otros materiales pusde ser depoastado poateriarmente a 1a nila do
desechos © de trabajos por reprocesar. Otra inspeccidén se
refiere a los procesos costosos, vya gue si un producto va a
entrar en un proceso costoso, debe ser inspeccionado para
cerciorarse de que no esté defectuoso antes de agregarle el alto
costo del proceso.

Debe pratticarse otra inspeccidon antes de que el proceso de

produccidn pueda cubrir mas defectos, como en el caso de la
pinturag vya que bajo una capa gruesa de eésta, es dificil
descubrir defectos superficiales. Asi mismo, debe practicarse

una inspeccion al final del proceso de produccion y antes de
empaguetar el producto.

En resumen, es esencial que la empresa practique una
inspeccion cuando Se reciban las materias primasjy cuando é¢stas
entren al proceso de produccidn; antes de los procesos que puedan
cubrir defectos vy cuando los productos terminados se wvayan a
empaquetar. Con estas inspecciones bien realizadas es
suficiente, por las siguientes razones: Primera, la inspeccidén es
costosa, mientras mas se practique mayor sera su precioj Segunda,
& muchos trabajadores no les agrada trabajar en un ambiente en
donde un supervisor estd observiandolo constantemente por sobre
sus hombros.

La inspeccidén se debe de practicar en los lugares en donde
se lievan a cabo las actividades de produccidén, Yy gQran parte de
ella la deben hacer los mismos trabajadores, qui énes deben
inspeccionar visualmente los articulos que se estadn produciendog
para de esta manera evitar 1o que para ellos es molesto y ademas
beneficiar a la empresa llevando un control de calidad que no es
muyy costoso pero, que es efectivo.



Una observacion que hicimos en el departamento de torneado
@s que no usan instrumentos de medicion para verificar que las
madidas de las piezas producidas son las correctas, esto trae
como consecuencia que las piezas no cumplan con las
especi ficaciones establecidas Y que se obtengan piezas
defectuosas en cantidades considerables. Para evitar 1o anterior
5 recomendable que s& usen los intrumentos de medicioéon
apropiados.

Por otra parte, dado que hay que fabricar 1o que la gente
quiere, puede Yy estd dispuesta a pagar, la inspecciséon vy el
control de calidad y las herramientas son las que nos permiten
asegurarnos gue los productos que salgan a la venta vy ala
distribucidn, cumplen con los requerimientos de lo= consumidores.

En nuestra empresa, se observd que cton lo que se realiza es
suficiente para que 165 clientes queden satisfechos con el
producto y la calidad de 1los mismos, se puede decir de ésta
manera que l1a empresa no tiene que recurrir a un control de
caliacad s0fisticado, 1o cual le permite economizar en este
aspecto.

4.4.—- SUMINISTROS.

Siguiendo con el analisis de las funciones que por su baja
eficiencia afectan a la productividad de 1a empresa, toca el
turno a la funcion SUMINISTROS.

El éxito con que la funcion SUMINISTROS sea realizada,
depende de los dos elementos que la constituyen: las compras y el
control de existencias. Estos dos elementos son un conjunto que
debe ser tratado integralmente, va que, muchas compras ocurren
como resultado de requerimientos originados por el personal del
almacen.

En o epmtudio gue cigus =n dsoarrollard primeroc 12 partde do
compras vy pnsteriormsnte la del control de existencias.

A.—- COMPRAB.

La compra es la obtenci¢n de bienes o servicios por dinerog
1a habilidad de} departamento de compras para obtener los
materiales, equipo Yy servicios de calidad adecuados, en las
cantidades correctas, a precios justos y en el memento oprtuno,
®es 1la clave para el éxitoc en muchas empresas. La principal razén
de éstop es que las erogaciones mayores que hacen un gran namero
de empresas =0on por concepto de materiales, equipo vy servicios.

51 =e pueden mintmizar éstos costos, resul taran mayores
utilidades. Otra razén es que 1os materiales, equipo y servicios
que s& compran determinan, en alto grado la calidad de los
productos terminados
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A.l1.—~ OBJETIVOS DEL DEPARTAMENTO DE COMPRAS.

1.-~ Obtener 1las cantidades correctas de articulos para que la
producci én no se interrunpa v se mantengan a un minimo log gastos
de inventarios.

2.~ Obtener articulos de la calidad apropiada. Para alcanzar
este objetivo, compras debe seleccionar los articulos que sean de
la calidad apropiada como para cubrir las especificaciones de
fabricaci én; pero no ran elevada que excedan a éstas y por
consiguiente, sean de 1w alto costo.

3.- Proveer la entrega de 10s articulos a tiempo para su uso, de
manera gque la produccidn no se encuentre carente de ellos y al
mismo tiempo, no se acumulen demasiado los inventarios de tales

articulos.

Les objetivos antes mencionados constituyen la  funcisn
bAsica de la=m connras. Fara iograrios, el departamento de
compras debe tomar en cuenta 1o que se expondrd en el siguiente
estudio, dentro de l1os puntos A.2, A.3, A.%9 y A.S5.

A.2.—- METODDE DE COMPRAS.

pvebido a que existen varios metodos de compras a
continuacidn se explicaran en que consisten édstos vy a la vez
veremos cudles son los que maneja la empresa en estudio, para de
esta manera poder averiguar si son l1os mads adecuados O no.

a3 Compras segin necesidades.— Para articulos de urgencia, muy
caros, o que se utilizam muy rara vez y que por tanto no sBse
quieren conservar en existencia. Este sistema 1o usan en
ocasiones fabricas gque producen por pedido y que requieren
conocer bien !as fuentes de abastecimiento posibles y la
oportunidad del surtido.

b) Comnpras segun previsiones.- Se hacen pedidos para un periodo
determinado basadose en la planeacion de pedidos anteriores.

Este sistema es para materiales que se usan con regul aridad
en cantidades pequeras vy en forma relativamente estable, los
descuentog se logran sobre las cantidades de l1os pedidos.

c) Compras que gsiguen la evoluclidén del mercade.— Para aprovechar
las fluctuaciones de precios, sin programa de compras pero
ajustandose al programa de fabricacidon buscando lograr
economias en 1los precios, mayor margen de beneficios en el
producto atabado cuyo precio fluctua con el de la= materias
primas y gastos de compras, reducidos por hacerse pocos

pedidos.

Este sistema puede causar, exceso de existencias.
obsolescencia y posibilidad de error al juzgar las tendencias
de precios en el mercado.
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dy Compras especul ativas.— Para aprovechar las fluctuaciones de
precios sin programa Yy comprando en exceso para revender
cuando los precios suban.

El aspecto de especulacion llega a ser mas importante gque el
de abastecimiento, inmoviliza mucho capital, requiere de
grandes espacios de almacen, hay obsolescencia vy puede
retrasar la produccion cuando hay escases o precios altos.

&) Compras por contado.- Es establecer un contrato para
determinado material a surtir en un periodo de tiempo para
lograr precios bajos por wvolumen, gastos pequefos de compra
y existencias razonables.

Este sistema requiere saber con exactitud 1a cantidad vy las
fechas en que se necesitara el material, se uma sobre todo
para producciones en serie.

£ Compras oroaramadas.- Es dar a los proveedores un calculo de
las necesidades de materiales para un periodo dado, y hacer

pedidos posteriores.

El proveedor produce con anticipacidn vy entrega, de manera

que la empresa tenga minimas existencias, pero con el riesqgo

de que un camhbio de especificaciones le deje material

ohsoleto, sin usar.

@) Compras sequn lista.—- Para articulos secundarios de poco valor
¥y que en cambio tienen gastos de compra altos, se elabora una
lista de proveedores y se efectlan arreglos con ellos spobre el
precio para un periocdo de tiempo dado, para hacer pedidos por
diferentes cantidades sin gque ésto 1o altere.

De acuerdo a 1o antes expuesto vy a la informacion que
obtuvimos de la empresa, podemos decir, que los métpdos de
compras fQque ésta maneja sSon: conpras seguan necesidades y compras
especul ativas,

Como anteriormente se habia dicho en 1a funcion ACTIVIDAD
PRODUCTORA, esta fAbrica produce por pedidp vy el método de
compras segan necesidades 1o usan las fabricas de este tipo.

Considerando que la empresa necesita hacer compras de
articulos de urgencia, aungque sean Caros y gue ademas se utilizan
rara vez, la sugerencia que podemos hacerle al Jjefe de compras es
que conozca bien las fuentes de abastecimiento vy la oportunidad

- del surtido. Para ésto, se daran mads adelante 1os obietivos mas
comunes para una adecuada seleccidén de los proveedores.

El otro método de compras que utiliza la empresa son las
compras especulativase. Este tipo de compras puede ser
contraproducente, porque mientras que por un lado se aprovecha el
precio bajo que ofrecen los proveedores, por el otro, se incurre
en otros costos tales como £l costo de mantener O guardar, el
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cual esta compuesto por los intereses sobre el capital fnvertido,
los gastos de almacenamiento por espacio y manejo de materiales y
los riesgos de obsolescencia.

A reserva de que es5tos costos seradn analizados en la parte
de control de existencias, por el momento sélo podemos decir que:
es necesario que la empresa antes de comprar, realice un programa
para comprar dnicamente lo necesario.

Otros métodons de compras que no usa la empresa, pero gue
ser{ia recomendable qgue pusiera en Ppractica son las compras
programadas y las compras segdan lista.

Las compras programadas son recomendables porque se pusede
proegramar la cantidad gque se neceslitard para un periodod
determinado y con 1a seguridad de que los materiales se tendran
en Ya focha reqQuerida. ios probiemas de riesgo que pueden seguir

en las compras pueden solventarse seleccionando adecuadamente a
108 proveedores.

Consideramos de importancia las compras segun lista, porque
la empresa tiene necesidad de hacer compras de articulos
secundarios, pero dado qque el gasto de compra es alto, es
recomendable gue se seleccione adecuadamente a 10s proveedores.

A.3.~ BELECCION DE PROVEEDORES.

El problema de la seleccidén de proveedor cuenta con varias
formas generales de proceder.

Se pueden elegir uno o varios proveedores para un articulo
determinado. Sin embargo, esto trae como consecuencia algunos
problemas econdmicos interesantes. La ventadzs do slegir un sdélio
provesdor es que la cantidad comprada podria Jjustificar muy bien
un descuento sustancialg o se podria negociar un precio unitario
conveniente. La desventaja de una empresa que compra silamente a
un proveedor arriesga el parar por una huelga o un desastre en la
planta del proveedor. Una respuesta comun a este dilema son los
proveedores multiples. Un proveedor puede cubrir una parte
mayoritaria de 108 suministros y el otro la parte restante. 0O1la
empresa compradora puede actuar como si tuviera un sdélo
proveedor, entonces el fabricante puede negociar un precio
favorable con su proveedor principal, pero retiene a otros
proveedores como un seguro contra la catastrofe.

ia forma de seleccionar a los proveedores es la siguiente:
Lo primero que se debe bhacer es una lista de todos los

proveedores disponibles que trabajan en el ramo deseado. Luego,
sigue £1 procesp de eliminar a los proveedores que se consideran

como no satisfactorios, para posteriormente hacer una
clasificacion de 1los distintos proveedores basada en el wvalor
relativo de los que se hayan establecido como criterios
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decisorios. Los valores clasificados dependeran de cuadles son
los factores que la empresa considera que son mas importantes
para sus fines.

En la seleccion de sus proveedores la empresa tenderada a
alcanzar los sigulientes objetivos:

— La obtencion de articulos de calidad y del tipo requerido.

- La adguisicidn de dichos articulos en las cantidades y a los
precios vy condiciones mAs favorables que sea posible
conseguir.

— La posibilidad de adqguirir dichos articulos con reqularidad.

- Una razonable protecctidon de 1ps intereses del compr ador
(garantia de calidad, derecho de devolucidén, proteccién rcontra
los riesgos y otros).

- Buen servicio, no sélo en las entregas, sinn también en lo
relativo a las transacciones que se efectdan, asi mismo en la
atencion a las reclamacionas.

- Asesoramiento, asi como ayuda técnica y rcomercial cuando sea

necesaria.

Para que la empresa alcance o8 objetivos anteriores, es
necesario que seleccione adecuadamente a sus proveedores, dado
que éste cuenta con una forma impresa 11amada tabl a comparativa,
la cual sirve para comparar los diferentes factores que sean de

su interés con respecto a los proveedores. De esta manera, sera
mas facil para 1la misma determinar cudles son  los mas
convenientes. A continuacidn se muestra el formato de la tabla

comparativa gue utiliza la empresa.
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TABLA COMPARATI VA

DATOS DE LA TABLA COMPARATIVA

REQUISICION N°® DESCRIPCION DEL ARTICULO

CLAVE DEL PRODUCTO CANTIDAD BASE A COTIZAR UNiDAD
COMPRADOR FECHA REQUERIDA DE ENTREGA

PROVEEDOR
RAZON SOCIAL

TELEFONO

ATENDIDOR POR

PRECIO Y
DESCUENTOS

n CONDICIONES
DE VENTA P

TIEMPO DE ENTREGA

VIGENCIA DEL PRECIO

ANTECEDENTES DEL
PROVEEDOR

OBSERVACIONES

AUTORIZACIONES

FECHA PROMETIDA
DE ENTREGA

—



A.4.~ POLITICAS DE COMPRA.

Para que las compras se desarrollen adecuadamente, es
necesario que el departamento de compras especifigque una gserie de
politicass las cudles, si se cumpien adecuadamente, iran en
beneficio directo de la empresa. Las poli{ticas sugeridas son las
siguientes:

#) Organizacidén del departamento de compras.
b) Presupuestos de compras y su comprobacidn.
€) Métodos de compras a usar.

d4) Cantidades a comprar (lotes econdédmicos).
e) Calidad a exiguir.

4) Contratos de compras y garantias, .
2) Procedimiento do tramitacién,

h) Registros de compras.

1) Informes de compras a la gerencia.

Las politicas antertiores son muy importantes, va que por
medio de éstas, el gerente de la empresa se asegurard de todos
los movimientos que se realicen en el departamento de compras y
ademads podrad saber si los proveedores son 1os mas adecuados O no.

E£s recomendable que 1la empresa en estudio analice las
politicas anteriores y ponga en practica las que considere mas
convenientes para la mismag ya que 1o 4nico que ésta maneia ex
una forma impresa en 1a cual le indica al proveedor cdémo guiere
que se le corte el material comprado.

A continuacidon se muestra el formato que utiliza la empresa.

an é¢ste se especifican los datos del rollo y 105 datos del cortl
que 1la empresa necesita que realice el proveedor.
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DATOS DEL ROLLO

FACTURA

REMI S I ON

RO L L O S

MUMEROS  [{PESO

DEL ROLLO} MEDIDA m. m. CALIBRE #CINTAS

MEDIDA m.m. TOTAL mm

PESO TOTA L

NOTA IMPORTANTE®

NO T A HEMOS

TOLERANC!A DE O0.002

PESO

CUALQUIER MODIFICACION A LA PRESENTE ORDEN DE CORTE

NOTIFICARLA ANTES OE EFECTUAR EL CORTE,

UNA NUEVA ORDEN DE CORTE.

DESORILLE

TOTAL ENmm

FAVOR DE

A FIN DE PROPORCIONARLES

DE AGRADECER QUE EL CORTE SEA SIN REBABA Y DENTRO DE LA

NO MAYOR DE 1BO Kg,

“ PREVIAMENTE ESTABLECIDA Y CON ROLLOS DE




A.3.~ PROCEDIMIENTOS DE COMPRAS.

€1 altimo punto a tratar en l1a parte correspondiente a
compras esj el procedimiento de compras. Los siguientes pasos
consti tuyen el procedimiento de compras:

1.~ Recibir una solicitud de compra del departamento interesado,
originada por una demanda de material o por la repovacidén
normal de materiales epn existencia.

2.~ Determinar qué debe comprarse y cuando.

3.~ Estudiar el mercado para determinar si el momemto es
favorable para comprar.
4.—- Determinar las fuentes de abastecimiento, y si es necesario

snlicitar cotizaciones.

5.~ Seleccionar al proveedor mas adecuado.

b.— Contratar con proveedores, hacer pedido (orden de compra).

7.~ Vvigilar con anterioridad e! cumplimiento del pedido, y
comprobar periddicamente =i el provesdor va a cumplir o no.

B.— Recibir e inspeccionar las mercancias (aprobar remision del
provesdor ¥y facliuiar.

9.~ Completar la transaccién, es decir, vigilar que el material
vaya al departamento que 1o necesita y que la factura sea
pagada al proveedor.

Consideramos que el procedimiento de compras mencionado,
engloba las actividades mas importantes que debe realizar el
departamento de compras. Por tal motivo, y tomando en cuenta que
la empresa en estudio no tiene un adecuado procedimiento de
compras, recomendamos que el gerente de la misma, 1o analice y 1o
ponga en practica si le parece conveniente.

A continuacidén se muestra un formato de la orden de compra
que actualmente utiliza la empresa.
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PROVEEDOR

IOROEN DE COMPRA

NS

FECHA DE NTRO
PED! DO

DOtA

DlA

(u:omucmn n.vJ DEPARTAMENTO SOLICITANTE

CONDICIONES DE PAGO [

CANTIDAD 0O E S C R

=

V@ NS [wn|=

21

22
23

24

[2s

[DEPARTAMENTO DE COMPRAS 1
FIRM &
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B.—~ CONTROL DE EXISTENCIAS.

Para 1la mayoria de las empresas, la inversion en el
inventario representa una suma importante; como ésta inversion es
tan grande, las practicas administrativas que den como resultado
ahorros en un pequeio porcentaie de los valores del inventario
total, representan grandes ahorros de dinero para la empresa.

B.1.—~ OBJETIVOS DEL CONTROL DE EXIBTENCIAS.

1.— Minimizar 1la inversion en el inventario.
2.— Minimizar l1os costos de almacenamiento.
3.- Minimizar las pérdidas por los dafios de obsolescencia y por

articulos perecederos.

4.- Mantener un inventario suficiente, para que la produccion y
la continuidad del proceso no carezxca de materias primas,
partes y suministros.

5.~ Mantener transportes eficientes de todos los inventarios,
incluyendo las funciones de despacho y recibo.

b6.— Mantener ' zZizisine eficrente de informaciden del inventario.

7.- Proporcionar informes sobre el valor del inventario a
contabilidad.

8.~ Cooperar con el departamento de compras de manera que se
puedan lograr adquisiciones econdmicas y eficientes.

9.~ Hacer predicciones sobre las necesidades del inventario.

Hay varias razones que impiden el logro de déstos objetivos,
estas condiciones siempre estan presentes y tienden a frustrar el
control efectivo del inventario.

£1 personal de produccion tiende a fomentar las demasias,
dehido a los elevados costos y a 1os cambios de programa gue
resultan de quedar con el inventario agotado.

Los agentes de compras, al intentar msinimizar los costos de
Jos materiales, tienden a hacer Cco=pra= &n gQrandes cantidades
para obtener lozs descuentos por cantidad. Esto también conduce a
demasi as, A los vendedores les agrada prometer entregas ripidas,
Y para satisfacer estas necesidades, l1os inventarios de los
articulos terminados pueden ser mayores de lo que debieran. Otra
condicion que afecta el logro efectivo del inventario es el
constante cambio en la relacion de oferta-demanda. Los cambios
on 1a oferta-demanda suelen convertir en inexactas las
predicciones de las necesidades futuras del inventarioj estos
cambios hacen que sean dificiles de msantener reglas rigidas en ol
control de inventarios, también complican las técnicas hecesarias
para mantener un control efectivo sobre #1 inventario.

B.2.~ COSTOS DE UN INVENTARIO.

Todo inventario tiene tres costos, el costo de adquirir o
pedir, el costo de mantener o guardar y el caostoc de no tener.
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El costo de adquirir o pedir. Es el que se tiene al emitir,
tramitar vy recibir un pedido; el namero de pedidos por afo
dependera del! tamaRo del lote pedido, mientras mAs grande sea
éste, menos pedidos por afo se haran.

El costo de mantener o guardar. Lo componen los intereses
sobre el capital invertido, los seguros, los gastos de
ailmacenamiento por espacio y manejo de materiales y 105 riesgos
de obsolescencia, deterioro y disminuctdn del costo; @1 costo de
manteher serd minimo cuando no se tengan inventarios.

£1 costo de no tener. Es el costo, gasto y pérdida gque se
tiene como efecto por causa de un agotamiento (aceleracidn de

entregas, reprogramacidén, materiales sustituteps,; naArg2idas  de

prestiqio, fag =g I el costo de no tener sera minimo cuando se
tengan existencias en cantidad suficiente como para que no

existan agotamientos.
B.3.— NIVELES DE EXISTENCIAS.

Un inventario se puede dividir arbitrariamente en existencia
minima o reserva, existencia maxima y existencia en exceso.

Existencia minima o reserva. Es la cantidad que deberemos
conservar como margen de seguridad para hacer frente a los
retrasos en las fechas de entrega o a los adelantos en les
demandas de la propia empresa, 0 sea, evitar 1los costos de

mantener.

Es la reserva mas el lote de entrega

Eximtencia maxima.
censideracion a los costos de

econdmico (éste dltimo se fija en
inventario de adquirir y mantener’.

Existencia en exceso. Es todo lo gue esté por arriba de la
maxima existencia y que debe evitarse tener.

Lote econdmico. Este se fija considerando que hay una
cantidad que pedir y que hacen minimos los costos de aduirir, de

mantener y de no tener.

De lo= niveles de existencia anteriores, el mas recomendable
es el lote econdmico, el cual se explicara a continpuacidn.

B.&.— OBJETIVOS OUE DEBE CUMPLIR EL {OTE ECONOMICO DE COMPRA.

a) Reducir al minimo posible el nivel del costo total del
inventario.

b) Reducir al minimo el costo de no tener.

c) Reducir los costos de adquisiciéen y de mantener o guardar.

mencionados los objetivos del lote econdmico,

Una vez
optima en la siguiente

pasaremos a determinar la cantidad
grafica:
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COSTO

G RAFICA

COSTO TOTAL

COSTO DE MANTENER
O GUARDAR

COSTO DE ADQUISICION

CANTIDAD

Qo

LOTE OPTIMO
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Como podemos observar, si la cantidad bpedida es demasiado
pequera los costos de mantener o guardar serdn muy pocos, pero se
tendran que colocar muchos pedidoss por lo tanto 1los costos de
adquisicidon resultardn muy altes con pedidos muy reducidos. Por
otra parte s5i la cantidad pedida es demasiado grande, se tendran
gque colocar menos pedidos para cubrir las necesidadess por 1o
tanto 108 costos de adquisicidén seran bajos, sin embargo £l costo
de mantener o guardar serd muy elevado. En resumen, ] costo
total sera alto para 6rdenes muy pequelas o muy grandes. En
algun lugar, entre l10s pedidos muy pequeXos y 1b0s muy grandes se
encuentra una cantidad {Bo) que minimiza e} costo total, dicha
cantidad se encuentra localizada en l1a grafica.

FORMULAS PARA LA DBTENCION DEL LOTE OPTIMO (Qo).

CA = (D/Q) Cp CPl = (Q/2) Cm
CTI = (Q/72) Cm + (D/G) Cp
Qo = V(2DCp) /Cm CTIlo =\ 2DCpCm"
No = D/Qo To = 1/No
Donde:

CA - COSTO DE ADRQUISICION.

CP1 - COSTO PROPIO DEL INVENTARIO.

CTI - COSTO TOTAL INCREMENTAL $/ARO.
CTio =~ COSTO TOTAL INCREMENTAL OPTIMO.
D - DEMANDA ANUAL (UNIDADES/ARO) .

Cm - COSTO DE MANTENER UNA UNIDAD POR ARO.
Cp — COSTO DE PREPARAR $/PEDIDO.

Qo - CANTIDAD COPTIMA DEL PEDIDO.

Q@ — TAMARO DEL LOTE.

D/Q - NUMERDO DE PEDIDOS POR AFRD.
Q/2 - INVENTARIO PROMEDIO.

No - NUMERO OPTIMO DE PEDIDDS AL AMD.

To - TIEMPO OPTIMD ENTRE DOS PEDIDOS.

B.S.— TECNICAS PARA DETERMINAR EL LLOTE ECONOMICO DE COMPRA.

1.— Técnica de tabulacien a un sélo precio unitario.

2.— Técnica de tabulacion con descuentos por volumen de compra.
3.— Técnica de grafica.

4, - Técnica de derivacién.

Estas teécnicas facilitan la determinacion del tamaio del

iote mas econdmico que se debe comprar y de la frecuencia o
numero de veces al afRo que hay que efectuar los pedidos.
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Los datos mas importantes que se necesitan para aplicar
éstas técnicas ¥ que No posee la empresa son 1os siguientest:

Una demanda anual.

Precio por unidad.

Costo de cada pedido.

Costo de mantener o guardar.

Una vez explicadoe 1os niveies de existencia, seria
conveniente que la empresa utlizard el nivel de existencia del
lote econdémico, ya que cumple con los objetivos de ¢sta que son

los de minimizar costos.
B.&.~ SISTEMAS DE CONTROL DE INVENTARIOS.

inspeccion vi sual periddica. A intervalos regul ares de
tiempo, un hombre de experiencia inspecciona el volumen de
material en inventario y confecciona una lista de articulos gue a
su criterio estdan por debajo del punto de reposicién o reserva.

Inspeccisn visual continua. tos operarios que utilizan el
material i nforman cuando en su opinién es necesario pedir mas.
El informe se basa en la observacidon personal, instrucciones,
conocimiento de la utilizacion del articulo, marcas o seifales en
los envases o cualquier informacion similar.

Inventario fisico periédico. Este método es un refinamiento
de la inspeccii{n visual periddica, requiere una medida o recuento
periddico de 1la cantidag de material almacenado, un especialista
compara la cantidad cton los puntos de reposiciodn y deduce cuanto
pedir.

Punto de reposicidén separado. La reserva se almacena por
separado del resto del inventario, cuando es necesario tocar la
primera pieza de 1la reserva, se da con ello el informe de la
necesidad de reposician.

Métodos de saldo (inventario perpetuo’. El inventario se
registra en tarjetas anotando entradas, salidas y saldos) cuando
el saldo revasa la cantidad indicada como reserva, se solicita el
pedido. E! saldo puede ser el material existente en realidad o
el calcul ado que esta disponible después de ciertas
adjudicaciones o pedidos pendientes o demandas futuras.

El sistema de control de inventarios que utiliza la empresa
es el de 1inspeccidan visual periddica, con el cual tiene la
ventaja de que nunca le va a faltar material o© nunca va a
incurrir en el costo de faltante, ya que, por madio de la
inspetcidn visual gque se realiza se da cuenta de si es hecesario
hacer un nuevoe pedido.
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De acuerdo a 1os niveles de existencias y a los sistemas de
control de inventarios expuestos anteriormente, 52 deduce gque no
es muy conveniente el sistema que estan utilizando y por lo tanto
se recomienda aplicar el del lpote econdmico.

4.3.— PRODUCTOS Y PROCESOS.

Como hemos podido observar con anterioridad, de acuerdo a
nuestro andlisis factorial de 1l1a empresa, una de las funciones
que estd afectando el incremento de la productividad de la mismaj
es la de PRODUCTOS Y PROCESODS. Funcidé4n que al analizarse, es la
de mayor importancia para gque una empresa perdure, ya que depende
de tener un buen producto y un buen proceso para la elaboracidn
del mismo y para satisfacer las demandas del mercado.

Para conseguir una produccién efgctiva, necesariamente debe

opxictir un buoh vinculoc cntre ©l diselo dEl proieso y €1 Giseno
del producto; para estar en condiciones de aumentar la
productividad. Un producto bien diserado, se ajustara a las

condiciones de operacion y disefo del proceso y por tanto se
cumplira con las especificaciones ¥ calidad requeridas en el
producto.

A continuacidon se desarrollard un plan de trabajo en donde
se analizardpn pupto a punto los pases que s8 deben seguir para
tener un buen producto y proceso.

A.—~ DIBSERD DEL PRODUCTO.

El objetivo fundamental de todo nuevo disefo consiste en ir
al enpcuentro de alguna necesidad o desets humanos. Por
consiguiente, l1os objetivos del disefo estadn basicamente
rel acionados con una cuidadosa especificacién de los deseos que
el productor intenta satisfacer. Estos deseos pueden ser de tipo

muy diverso, incluyendo prestigio personal, goce artistico,
ahorro de trabajo, ahorro de dinero, tiempo, seguridad y muchos
otros. La importancia de éstos factores variard a la vez con el

tipo de producto y con el sector del mercado en £1 que se intente
colocar el producto.

Para muchos productos el método mas sequro de determinar los
objetivos del diseffo s a través de 1la investigacidon del mercado,
que indaga lo que la gente desea actualmente y que también puede
utilizarse dentro de ciertos limites para determinar el modo en
que estdn variando 1los gustos. Existen, no obstante, muchos
tipos de productos en los cudles la demanda sigue al di sefo, mas
bien que el disefo vaya por detras de 1a demanda. Ejemplos
tipicps pueden encontrarse en las industrias de l1a moda y en los
productos de innovacian, tales como el avidon de propulsioen a
chorro y el aerodeslizador al principio de ser fabricados.
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Un importante obljetivp latente, no realizado con frecuencia vy
que nunca se incluye en la especificacion de los obietives, es el
sati sfacer la necesidad gue tienen los diseRfadores de expresarse
a s8f mismos a través de la creacidén de nNuevos disefos.

A continuacion se dard una breve descripcién de los pasos
que se deben seguir para el disefdo de un producto:

1.— Elaboraci én de esquemas, dibujos y planos.

2.- Seleccioén de materiales.

3.~ Modelo experimental.

4.- Modelo revisado y corregido.

%.~ Planos para la produccion.

6.~ Determinacidén y registro de nombre vy marca de fabrica.

1.- Elaboraci én de esguemas, dibujos y planos.

La elaboracion de esquemas, dibujos vy planns es 1la
representacidn general de cada una de las partes del producto, y
del producto terminado. LLa finalidad que tiene el elaborar e¢stos
esguemas, dibujios y plianos, &3 fSndr unn medior visi d4n de cada una
de las partes del preoducto para de éste modo cumplir con las
especifacaciones requeridas y mantener la calidad del mismo, asi
como también evitar al madximo los errores que se puedan cometer a
la hora de su fabricacién, y eliminar la perdida de material.

2.— Seleccidn del material.

ta seliepcciodn del tipo y forma del material que ha de adquirirse
para cada pleza o componente, es la primera de las decisiones de
mayor importancia que se debe adoptar en la planificacion de toda
produccidn.

En particular, la forma definitiva del producto vy de sus
componentes puede resultar significativamente afectada por la
seleccion del tipo y forma del material, y tanto la planificacion
ol diceXo como 1la produccidn deben estar estrechamente
coordinadas para conseguirse el nivel requerido de calidad del
producto.

La seleccion de la forma general del material a utilizar
para cada pieza o componente permite un  gran namero de
especi ficaciones de calidad y disefo sobre las que se deben tomar
decisiones si se gquiere que los materiales sean los convenisntes,
por lo tanto, es buend definir desde el diseR del producto la
forma que debe tener el material que se va a adquirir, para que a
la hora de su transformacion, é¢sta sea mas rapida y efectiva, y a
su vez, disminuya los tiempos y costos de produccidén.
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I.—- Medelo experimental.

€1 modelo experimental 2s la representacion fisica del
producto en forma de magueta, el cual deberd ser probado en
laboratorios y experimentalmente, para asi poder determinar si el
producte cumple D No con todas las especificaciones requeridas.

4.— Modelo revisado y corregido.

Una vez que a nuestro modelo experimental se le han hecho
los andlisis o pruebas necesarias, se estard en condiciones de
ser revisado y correqido, para posteriormente poder elaborar el
producto final, al cual, aun sce le aplicardn pruebas de
lJaboratorio o experimentales, para tener la certeza de Que =l
producto se encuentre dentro de las especificaciones
predeterminadas. Este modelo puede ser dificil o imposible de
ser producido competitivamente, ya que, las especificaciones
pueden ser alcanzadas en laboratorios, pero  imposibles de
producir econdmicamente en gran escala. En tales casos debe
pedirse al departamento de ingenleria el progucto que cCambie las
especificaciones, si tales cambios no modifican la funcién del
producto.

S.— Planos para la produccion.
Los planos para la produccidén se dividen ens:

a} Planps de conjunto.
b) Planos de detalle.

a) Planos de conjunto. Son los planos Qque representan todas las
partes componentes de un conjunto en sus correctas posiciones
relativas. ta principal utilizacidén que de ellos hace el que
planifica la produccioén es en ordenar las operaciones de
montaje; con este fin, resulta conveniente, siempre que una
lict> de todas las piezas que sSe incorporan para formar cada

conjunto, aparezca en forma de cuadro al lado del dibujo,
indicar la numeracidén asignada a la pieza, el nombre de l1la
misma y la cantidad por conjunto. Si ademds se da a cada

pieza un numero sencillo correlativo (1, 2, 3, etc.), eéstos
nameros pueden utilizarse para indicar la numeracidn y nombire
de cada pieza que aparece en el plano de conjunto.

Las dnicas cotas necesarias en les planos de conjunto son
cotas globales indicativas de las medidas o dimensiones totales
mads importantes del producto Yy las cotas que nos indiquen las
egspecificaciones funcionales.

b)) Planos de detalle. Se necesita un plano de detalle por cada
pieza que compone al producto, proporcionando toda l1a
informacién necesaria para su fabricaciodn. Cada plano debe

llevar la numeracién de la pieza y el nombre que recibe como
parte del producto o tipo de pieza, clase de material y

134



caracteristicas requeridas. Por lo general, viene
representado en tres provyecciones, indicando todas las
dimensiones esenciales y sus limites o tolerancias.

6.~ Determinacién y registro de nombre y marca de fabrica.

Una wvez gue un producto ha sido diseiado, es necesario
obtener para el una patente, El primer paso es registrar 1a
concepcidn del invento, preferiblemente escribiendo una
descripcidn del dispositivo y su operacion, con ilustraciones en
croquis y revelando a otros el invento. La descripcidn vy los
crogquis deben ser firmados y testificados, con la fecha de
testificaciong el siguiente pasn aconsejable es el de completar
con rapidez el invento. Por completar el invento se entiende en
el sentido técnico de patentes, 21 reducir dicho invento a la
practica, esto es, materializarlo en un dispositivo a tamafo
natural y operarlo satisfactori amente bajo condiciones semejantes
a las que en forma normal estaria sujeto. £1 registro de una
solicitud de patente, incluyendo )] asunto patentable, tambieén es
considerado una reduccion constructiva a la practica.

Si se emite la patente, el inventor queda garantizado en sus
derechos exclusivos por diecisiete afos, comenzando con la fecha
de emision. Si se desean derechos exclusivamente en otros
paises, es necesario registrar solicitudes de patentes también en
allos.

una patente valida puede obtenerse s0lo si la solicitud
correspondiente es registrada dentro del plazo de un afo a partir
de la fecha en que el invento estuvo a la venta, se utilizo en
puiblico o fue descrito en una patente o una publicacidn impresa.
Ademas, una patente valida puede ser obtenida sdlo por el primer

inventor. Cuande dos o mas individuos independisntemente
conciben y completan el mi smo invento es necesario determinar
qui én fue el primero. Por 1p genoeral =] primerpo on completar ol

invento es considerado como el primer inventor; sin eabargo,
puede tener aiguan efecto l1la rapidez entre la concepcidon del
invento y su reduccion a la practica o integracion.

En la actualidad el que posee una patente ¥y no procura
marcar adecuadamente sus articulos patentados, estad impedido de
reclamar los dados que le causen por la infraccidon de su patente,
a4 menos de que el infractor continie su invasion de derechos
después de ser notificado como es debido de su infraccion, sin
embargo, la falta de una marca patentada no invalida una patente
en &1 futuro.

B.— DISERD DEL PROCESO.

El disefo del proceso es: el centro © eje de todas las
actividades de ingenieria relacionadas con la ordenacion de la
produccion. fara hacer esta tarea efectivamente, debe tenerse
conocimiento detallado del producto que va @& ser fabricado, la
fuente de esta informacidn es el disefo del producto.

135



Normalmente existe wuna presidn de tiempo asocliada con la
planificacion del proceso. Egto es, cuando los estudios
preliminares muestran que un producto es factible de ser
fabricado y vendido, la direccién de la empresa esta Avida de
comenzar ta produccidn tan pronto como sea posible. El
cumplimiento de una produccioén satisfactoria en un tiempo minimo
exige que el disefo del proceso trabaje en estrecho contacto con
el disero del producto. Los dibujos preliminares vy las
cantidades anticipadas pueden ser suficientes para determinar la
naturaleza general y la organizacion del disefo del proceso de
producci én; por supuesto, muchos detalles tales com &1 tamaio,
peso, dimensiones, tolerancias, acabado de superficies vy
componentes del producto, sueden estar disponibles antes de gque
el equipo vy las herramientas sean comnrarae

A continuacion se dard uneée breve descripcion de los pasos
que se deben sequir para el disero de un proceso:

1.—- Determinacidén del proceso de fabricacion y métodos.
2.,- Disefo y seleccion de maquinas y herramientas.

3.~ Recomendaci 6n de matertales.

4.~ Manejo de materiales.

1.—- Determinacion del proceso de fabricaciéon y métodos.

Las decisiones spbre la seleccion de procesos, determinan el
tipo de proceso productivo Qque se usard v la extension adecuada
del mismo. La seleccion del proceso se concibe algunas veces
como un problema de distribucién de planta o© como una serie de
decisiones de nivel relativamente bajoj; pero esto es un error, va
que por &1 contrario, 1a seleccion del proceso es de naturaleza

estratégica y tiene una gran importancie. Las decisiones sobre
procesos afectan a los costos, calidad, confiabilidad vy
flexibilidad de !as operaciones. Dichas decisiones tienden a

comprometer a la empresa con equipo, instalaciones Yy un tipo
especi{fico de fuerza de trabajo; esto, a 18 vez, tiende a2 limitar
las opciones estratégicas futuras.

La ingenieria de 10s métodos se ha convertido en uno de los
factores wvitales de la industria moderna. El funcionamiento
eficaz de cualquier fAbrica depende de la adopcidén de procesos de
producci on adecuwados, y los métodos de trabaijio eficaces estan
directamente vinculados a unos costos moderados y a unos salarios

elevados. El fin principal de 1la ingenieria de los métodos es
descubrir por medio de un estudio sistemAtico, métodos de trabajo
mejores. Se analizan a fondo 1los métodos existentes vy se

estudian las posibilidades de aplicar aquellas practicas cuya
eficacia es manifiesta vy reconocida, resultado de ello es que
casi siempre se idean métodos mejores.

La ingenieria de 105 métodos desempera un papel importante

en la industria, y precisamente porque facilita un procedimiento
cientifico y sistemAtico para reducir los costos, aumentar la
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produccien y mejorar la calidad. Se emplea cada vez mas
extensamente para resolver los problemas de la direccioén moderna
de 10 negocios.

El proceso de produccién con que cuenta actualmente la
fabrica es intermitente y el método con €1 cual se puede meijorar
el mismo es "el diagrama de proceso”, que es5s una representacion
grafica de l1os hechos en formaci an, relativos a) mismo, gue se
suceden durante una serie de acciones u operaciones.

a) Simbolos Empleados en los Cursogramas.

Para hacer constar en un cursoQrama todo lo referente a un
trabajo u operacion, resulta mucho mas facil emplear una serie de
cinco simbolos uni formes que conjuntamente sirven para
representar todos 1os tipos de actividades o sucesps que
probablemente se den en cual quier fabrica u oficina.
Constituyen, pues, una clave muy cémoda, inteligible en cas=i
toedae partes ) que ahorra marbha eacritera v permite indicar con
claridad exactamente lo que ocurre durante el procesn que s2
analiza.

Las dos actividades principales dg un proceso son Ta
"OPERACION" y 1la ' INSPECCIONY, que =g representan con 1los
simbolog siguientes:

Q oPERACION

Indica las principales fases del proceso, método o
procedimiento. Por 1o comuan, la pieza, materia o producto del
caso se modifica durante la operacion.

] i~sPECCION
Indica que se verifira la calidad, l1a cantidad o ambas.
La distincién entre estas dos actividades es evidente:

La operacid¢én hace avanzar el material, elemento o servicio
un paso mas hacia e) €inal, bien sea al modificar su forma, o su
composicion, tratandose de un proceso Quimico, o bien al afradir o
gui tar elementos, si se hace un montalje. La operacidon también
puede consistir en preparar cualquier actividad que favorezca la
terminaci 6n del producto.

La inspeccidén no contribuye a la conversisn del material en
producto acabado. S4élo sirve para comprobar si una operacioen se
e jecutd correctamente en lo que se refiere a calidad y cantidad.

Con frecuencia se precisa mayor detalle grafico del que

pueden dar esos dos simbolos, Yy entonces se utilizan estos otros
tres:
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[> TRANSPORTE

Indica &1 movimiento de 1los trabajadores, materiales y
equipo de un lugar a otrao,

Hay transporte, pues, cuando un objeto se traslada de un
lugar a otro, salvo fgue el traslado forme parte de una operacién
o sea efectuado por un operario en su Iugar de trabajo al
realizar una operacion o inspeccion.

D UTEMORA

Indica demora en el desarrollo de 1los hechos: por ejemplo,
trabhajo en suspenso entre dos operaciones sucesivas, o abandono
momentaneo, no registrado, de cualquier objeto hasta que se
necesj te,

</ ALMACENAJE

Indica depésito de un objeto bajo vigilancia en un almacen
donde se lo reciba o entrega mediante alguna forma de
autorizacién o donde se guarda con fines de referencia.

Hay, pues, almacenamiento permanente cuando se guarda un
objeto y se cuida de gue no sea trasladado sin autorizacion.

Lta diferencia entre un "Al macenamiento Parmanentea" vy
"Deposito Provisional o Espera” es que, generalmente, se necesita
un pedido de entrega, vale u otra pruebse de autorizacion para
sacar los objetos dejados en almacenamiento permanente, pero no
para los depositados en forma provisional.

] AcTIVIDADES COMBINADAS

Cuando se desea indicar que varias actividades son
ejecutadas al mismo tiempo D por 2) misso operario en  un misao
lugar de trabajo, se combinan los simbolos de tales actividadess;
por ejemplo, un circulo dentro de un cuadrado represents la
actividad combinada de operacion e inspeccion.

b) CURSOBRAMA SINOPTICO

Con frecuencia es 4Gtil ver de una sola oOjeada la totalidad
del proceso o actividad de emprender su estudio detallado, y para
esn, precisamente, sirve el Cursograma Sindptico.

El Cursograma Sindptico, es un diagrama que presenta un

cuadro general de cémo se suceden tan s6lo las principales
operaciones e inspecciones.
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: B861lo se anotan, pues, las operaciones principales, asi como
l1as inspecciones efectuadas para comprobar su resultado, sin
tener en cuenta quien las ejecuta ni dénde se llevan a cabo.
Para preparar déste cursograma se necesitan sdlamente los dos
simbolos correspondientes a “"OPERACION" y a “"INSPECCION®.

Un circulo representa una operacién, y esta tiene lugar
cuando intencionalmente e alteran las caracteristicas de un

objeto, ya span fisicas 0o guimicas, ©o cuando el objpto es
estudiado o planeado antes de que se desarrolle un trabajo sobre
el. Un cuadro representa una {nspeccioen, vy esta tiene lugar

cuando un obijeto es examinado para identificarlo o verificar 1la
calidad, cantidad, etc.

A la informacién que dan de por si los simbolos y mu
sucesidn s& afade paralelamente una breve nota sobre la
naturaleza de cada operacidn o inspeccién y. cuando se conoce, =)
tiempo que se le fija.

Para mostrar mas claramente 11o0s principios que se aplican,

se presenta un croquis del "carro macho*, que es uno de los
componentes del cortinero, y & continuacidn de éste altimo un
Cursograma Sineptico, donde se describen Yy enumeran las

operaciones 2 inspecciones mas detall adamente.
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CURSOGRAMA SINOPTI1 CO
FABRICACION DEL CARRO MACHDO

A B
RECIBO DEL 1NYECC|ON EN MOLDE
REMACHE TUBULAR DEL CUADRO DE
PLASTICO
] 11) CORTE DEL CUADRO

DE PLASTICO

C

(1) CORTAR FIGURA

e PUNZONAR

(3) ESTAMPADO DE FORMA

(4) DOBLEZ SUPERIOR

HH

INSPECC!I ONES
INSPECCIONES DE RECIBO DE REMACHE

INSPECCIONES DE ENSAMBLE

INSPECCION DE SALIDA DE MERCANCIA

13

14

s

DOBLEZ CENTRAL
oD

ENSAMBLE DE LOS COM-
ONENTES A, B, Y C

REMACHADO DE LA PIEZA

EMPAQUE DE LAPIEZA

VENTA FINAL DE LA
PIEZA

REMACHE TUBULAR, IMATERIA PRIMA UTILIZADA)

CUADRO DE PLASTICO, PARTE DE LA MATER!A PRIMA UTILIZADA:®

PLASTICO GRANULADO

CUERPO METALICO DEL CARRO MACHO PARTE DE LA MATERIA
PRIMA UTILIZADA ! LAMINA NEGRA EN ROLLO CALIBRE 18 Y .

ENUN ANCHO DE 184 m.m.
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c!? CURSOBRAMA ANALITICO

Una vez trazado el cuadro general de un proceso se puede
entrar en mayores detalles. La primera etapa consiste en hacer
un cursegrama anhalitico.

El1 Cursograma Analitico, es un di agrama gue muestra la
trayectoria de un producto o procedimiento sefalando todos los
hechos sujetos a examen mediante el simbolo qQque corresponda.
Tiene tres bases posibles:

A) El Operario: Diagrama de 1o que hace la persona gue trabaja.
B) El1 Material: Diagrama de comp se manipula o trata el material.
€} El Equipo © Maguinaria: Diagrama de como se emplea.

El Cursograma Analitico, se pstablece en forma anadloaga al
Sindplicu, pero utilizando, ademas de los simbolos de “OPERACION®
& "INSPECCION" l1o0s de "TRANSPORTE", "DEMORA" y "ALMACENAMIENTO".

Sea cual sea la base del cursograma que se establezca,
siempre se utilizan los mismos simbolos Y se aplican
procedimientes simil ares.

Como es mucho mas detallado el Cursograma Analitico, no
abarca por lo general tantas operatciones por hoja como pudo
hacerlo el Sindptico, de modgo que sSe acostumbra establecer un
cursograma aparte para cada pieza importante de un ensambl ado, a
fin de poder estudiar por separado las manipul aciones, demoras y
almacenamientos de que es objeto cada una. POr eso, al
Cursograma Analitico, suele consistir en una sola linea.

Antes de examinar todas las aplicaciones posibles del
cursograma analitico; como medio de mirar con ojos criticos &1
trabajo e idear después métpdos mads adecuados, vale la pena
sefalar ciertos aspectos que nunca se deben olvidar durante la
preparacidn de los diagramas. Son importantes porgue se trata
del instrumento mas eficaz para perfeccionar los métodos: sea
cual fuere la técnica que se utilice mAds adelante, la preparacion
del diagrama es siempre el primer paso.

1.— Con 1a representacidn grafica de 1o0s hechos se obtiene una
visidn panoramica de 1o que sucede y Sse entienden mas facilmente
tanto los hechos en si como su relacién mutua.

2.,— Los detalles que figuran en el diagrama deben recogerse por
observacdion directa. Una vez inscritos, puede uno
despreocuparse de recordarlos, pero ahi quedan para consultarlos,
o para utilizarlos como pjemplo al dar explicaciones a terceros.
Los cursogramas no deberan hacerse de memoria, sino a medida que
se observa trabaljo, salvo —evidentemente- cuando sSe trate de
ilustrar un proyecto para el futuro.
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3.~ Los cursogramas basados en observaciones directas deberan
pasarse en limpio con el mayor cuidado y exactitud, puesto gque
las copias se utilizaradn para explicar proyectos de normalizacidn
del trabajo o de mejora de los métodos, ya gque un diagrama mal
el aborado siempre originard que haya errores.

A4.—~ Para que siempre sigan sirviendo de referencia y den el
mAximo posible de informacion, todos los diagramas deberian
llevar como encabezamiento espacios donde apuntar.

a) El nombre del producto, material o equipo representado, con el
numero del dibujo o numero de clave.

b} £l trabajo o proceso que sSe realice, indicando claramente el
punto de parviona v de 4rnind Yy Si el método es el utilizado

o el proyectado.
) El lugar en que se efectda la operacidn.

d) El numero de referencia del diagrama y de la hoja y el numero
de hojas.

e) El nombre del observador y, enh t£aso oportuno, el de la persona
que aprueba el diagrama.

f) La fecha del estudio.

Q) La clave de los simbolos empleados, por si acaso utilizan el
di agrama posteriormente personas habituadasa simbolos
distintos. Resulta practico exponerlos como parte de un
cuadro gue resuma las actividades segun los métndos actullass
¥ &ggun los propuestos.

h) Un resumen de la distancia, tiempo y, si se juzga conveniente,
costo de la mano de obra vy de los materiales, para poder
comparar los métodos antiguos con 108 nuevos.

S.—- Antes de dar por terminado el diagrama, se debe verificar lo
siguiente:

a) ¢ Se han registrado los hechos correctamente ?

b) 4 Se han registrado todos los hechos que constituysn el
proceso ? X

<) ¢ Se han hecho demasiadas suposiciones vy es la investigacion
tan incompleta gque gquiza sea inexacta ?

Una vez que se ha recopilado toda 1la informacion necesaria,
el paso siquiente; s el Método Propuesto o Perfeccionado.

Se suele decir que acertar en la pregunta es saber 1a mitad
de la respuesta. Es particularmente cierto tratandose del
estudio de metodos. Proyectar e! método propuesto, es llevar a

la practica el resultado de las averiguaciones.
*
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Lo primero que deberd hacerse, es registrar el método
proyectado en un cursograma analitico para compararlo con el
método original y cerciorarse de que no se pasoé nada por alto.
As{ podra también registrarse en el resumen 1 ndmero total de
actividades efectuadas con arreglo a ambos métodos, las economias
de distancias y tiempo que cabe esperar de la modificacion vy el
posible ahorro en dinero que permitira.

Cabe mencionar que algunos autores a este tipo de diagramas
ap)l amente 1o llaman Diagrama de Proceso, aun otros le llaman
Diagrama de Proceso de Flujo.

fPara establecer el recorrido de un sdélo producto o proceso
{comD en nuestro caso, que es ia varilla estandar en todas las
medidas), se acostumbra utilizar el Cursograma Analitico,
completandolo con un Diagrama de Recorrido. El Cursograma
Analitico, resulta de utilidad para registrar todos los datos o
actividades necesarias, ya que nos sirve para examinar el método
existente. El diagrama de recorrido en cambio, viene a ser un
plano de 1la fabrica o zona de trabajo, hecho mas o menos a
escala, que muestra la posicion correcta de las magquinas y
puestos de trabajo. A partir de las observaciones hechas, se
trazan los movimientos del producto o de SUuS COMPONZRteS,
utilizando en ciertos casos 1os simbolos de 10s cursogramas para
indicar las actividades que se efectuan en los diversos puntos.

El Di agrama de Recorrido, también puede emplearse para
estudiar los movimientos entre varios pisos de un edificio.
Evidentemente, se pueden establecer asimismo diagramas de
recorrido corrientes para cada piso.

Nota: Este tipo de diagramas se debe de el eaborar para todos
y cada uno de los componentes del cortinero.

A continuacioen se muestra un Cursograma Analitico y un

Diagrama da Recorrids, ara !a wvarilla costandar on toedas las
medidas, asi comp también el método propuesto.
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CURSCERANMA ANMALITICD

STABRNW WM, § HOIN WU, METO00 ACTUAL
MATERIAL
STMIGLOSIA:
CATALOSE: QO orERCION b
O INSPECCION 2
MTICIRD: WARILLA ESTANDAR EW TODAS LAS MEDIDAS ©>  TRANSPORTE ]
INICIO DEL DIAGRMSA: ALMACEN DE MATERTA PRINA D oemma 9
TERMINACION BEL DIAGRABA: SALIDA DE MERCANCIA ALRACERAJE \
DESCRIPCION DEL PROCESD MACUINARIA DEPARTANENTD DISTANCIA (ats)
O E> DV EWIPO I PAACIAL [ YOTAL
MATERIA PRIRA ALIACER 58.3 § 0.3
W SEPARTMENTD B€ PERFILADD - TROGUELADG 21,9 { 78.2
NONTAJE EN CARRETE ALINENTADOR Y e () TROQUELADG 0.0 | 78.2
PERFILABO Y CONTE [ PERF ILADGRR TROQUEL ABD 0.0 | 78.2
ESCURRINIENTD DE REFRIGERMITE 1 TROGUELADA 0.0 | 74.2
WRILLA PERFILADA SIN LAVAR TROQUELADO 15.0 | 3.2
AL_DEPARTAMENTO DE PINTURA PINT, AREA LIWPIEZA| 18.6 | 112.0
D1 ESPERA DE LA SIGUTENTE oP. PINT. AREA LIWIEIA 0.0 | 112.0
LAVABO CON_PRODUCTS QUIRICO o PINT. AREA LINPIELA 0.0 | 112.0
| ESCURNTATENTO (SECABO) PINT. AREA LINPTEIA 0.0 | 112.0
A LA DOWEGA BE MATERIAL LAVADO - [T 6.0 | 120.0
ALRACEN € VARILLA LAVADA T N_RACEN 0.6 | 120.0
N_ARER DE PINTURA [ PINTURA 19.7 | 130.2
PREPARACION EN CHARDLAS THARDLA PINTURA 0.0 | 150.2
M_CUMTE BE PINTURA PINTIRA 111 | 14,3
PINTABO 8 YARILLAS [ - PINTURA 0.0 | !AL.3
% ENPERS BEL_SECAM PINTURA 0.0 | 141.3
WOl BE STCARO FINTURA 11,1 | 1528 |
W is VRiLLe B onan PINTUHA 0.0 | 152.4
AJE_WE_CWANGLERDS PIXTURA 8.3 1159
. DEPARTANENTO DE ENPAGUE - ENPAQUE 58.7 | 2151
AL_ALWADEN BE VARILLAS PINTADAS ENPAQUE 0.0 | 218.1
TRBPECCION MITES BE ENPARUE NESA TRABMID ERPARE 2.8 | 217.9
EPARIE DE VARILLAS PLANCHA SELLADORR ENPAGUE 0.0 | 217.9
N ESPERA DE GALIDA ERPARUE G.0 | 217.9
AL PATID DE SALIDA ENDANOUE 17.5 | 235.2
[TINSPECCION BE LA CANT. DEL PROD. | ERBARBUE 9.0 | 25%.2
CARBAR CARIONETA = EANIUE 0.0 | 235.2
VERTS FiNAL e AR 0.0 | 233.2
TEIAL s]2j8]9)a
NISTAMCIA TOTAL RECORRIDA 35,2
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2.- Dpisefio y Seleccion de Maquinas y Herramientas,

Debe relevarse a las manos de todo trabajo que pueda ser
realizado mas satisfactoriamente por una plantilla o aparato de
aujecidén O dispositivo atcivnado por el pie. Debido a esto, a
continuacién se dan 1as siguientes recomendaciones o sugerencias.

al Siempre que sea necesario y posible, deberan combinarse dos o
mas herramientas.

b Siempre que sea posible deberan ponerse 1las herramientas o
materiales en posicién previa.

c) En donde cada dedo realiza un movimiento especifico, tal como
escribir a maquina, debe distribuirse la carga de trabajo de
acuerdo con las capacidades inherentes de l1os dedos.

d) Los mangos que se utilizan las manivelas y desatornilladores
grandes, deben disefarse para gue sea posible l1a mayor
cantidad de superficie en contacto con la mano, sobre todo si
s pecesita aplicar graiy TUETZa.

e) Todas 1as palancas, barras cruzadas vy vpl antes de mano deben
situarse en posiciones tales que el operario pueda
manipularlas con un minimo de cambios de posicién del cuerpo,
conlas mayores ventajas mecanicas.

) Cualquier operacion que pueda ser realizada de una manera
mejor con una herramienta o maquina y a menor costo, no debe
hacerse a mano.

g) Entre dos maguinas que bhacen 21 mismp trabajo escégase la mas
rdpida y sencilla.

n fas herramientas para 1las magquinas deben ser disefadas para
una operacidn eficiente y su facil manelio atendiendo al tipo
de herramientas necesarias, la localizacieon vy carga de
trabajo, métondo rapido de sujecion de la pieza, metodo para
sostener la herramienta, gobre todo cuando ésta e5 pesada o
larga, claro para 1a rebaba o desperdicio, facilidad para
cambiar © sustituir partes que se han daRado, material
adecuado y seguridad en la operacion.

3.- Recomendacion de Materiales.

£l mejor método para indicar el material necesario vy sus
caracteristicas, es mediante la utilizacidén de una numeracién

sstandar para materiales convenientes. A titulo de ejemplo,
BS5970 es una €sprfificacion de 1la British Standard, gue describe
las caracteristicas de un acero for jado. DA detalles sobre las

propiedades fisicas y gquimicas necesarias e indicacion de los
ensayos a utilizar para determinar si una pieza de acero cae
dentro de 1a especificacién. Citando éste numero de 1la
especificacién en el plano e indicando también, al lado de la
especificacion, el grado requerido de aplicaciéon de la norma, el
disefXador debe proporcionar una informacion completa, Yy que no
admite duda alguna, al que planifigque la produccion v el control
de calidad sobre el material a utilizar. Resultando imposible
dar 1a misma informacidén detallada sobre el propio plano por
falta de espacio.
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4.~ Manejo de Materiales.

Durante el proceso de elaboracidn de un prodgucto, a menudo
se invierte mucho tiempo y energia en trasladar el material de un

lugar a otro. Enjuici dndose el asunto con un criterio mas
amplio, puede decirse que la pieza menos manejada por el obrero
es la mejor manejada. El transporte del material no afade valor

a la pieza, aunque si aumenta su costo. Por eso debe intentarse
reducirse al minimo absoluto.

De 1o anterior, podemos decir, Que lo ideal en una empresa,
es gque np haya manipulacién de materiales en absnluto, pero por
desgracia, esto no es posible; algo mas realista es transportar
el material con los métodos Yy equipos mads apropiados Yy menos
costosons, teniendo en cuenta el factor de seguridad.

Los obJetivos principales del manhejo de materiales son:

1.~ Reducir los costos.

2.—- Reducir desperdicios.

3.~ Aumentar la capacidad productiwva.

4.— Mejorar las condiciones de &eanado,
5.~ Mejorar la distribucidn de 1a planta.

Los problemas principales del manejo de materiales son:

a) MOVIMIENTO. Materias primas, partes, productos, etc., deben
trasl adarse. El movimiento debe hacerse asegurando eficiencia y

bajo costo.

b) TIEMPO. Los materiales deben estar disponibles en las fechas
planeadas.

c) LUGAR. Los materiales deben estar disponibles en l10s lugares
adecuados.

o) CANTIDAD. En las diversas etapas del proceso productivo, las
cantidades pueden variar mucho. Es respongsabilicad del
movinmiento de materi ales de proveer cantidades apropiadas.

e) ESPACIO. Dado que 105 espacios cuestan dinero, la eficiencia
del aprovechamiento de los espacios estara relacionadga con los
si stemas de movimiento de materiales.

Tomando como base lo anterior ¥y lo observado en la empresa,
se puede decir que, de acuerdo al tipo de sistema productivo que
tiene y la distribucidén de planta con que cuenta, se recomienda
lo siguiente:

1.- Controlar la existencia y movimientos de 1los materiales con

miras a su eficiencia global.
2.—- Evitar gque el desperdicio de materiales invada las 2zonas de

trabajo.
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3.— Evitar Qque 1los operarios manejen grandes volumenes de
material, para evitar accidentes mayores.

4.~ Utilizar charol as para almacenar £l material que es expul sado
por los trogueles al ser cortadas o dobladas las piezas, as{ como
en las inyectorags manuales de plastico, esto para evitar que
dichas piezas invadan otras zonas de trabajo y los pasillos.

%.~ Be recomienda gque al iniciar el proceso de elaboracidén de una
pieza. este sea terminado, yva que de lo contrario, s2 tendran
diferentes piezas en proceso, 1o cual ocacioconara, que éstas estén
almacenadas en tambos v dstos a su vez obstruliran los pasillos
para 1a circulacioen de 1los demas materiales, asi como también,
accidentes no previstos.

&.— Se recomienda usar carrtillas de mano para transportar los
tambos que contienen material en proceso, para ser llevados al
lugar gque se les requiera.

C. ESBTUDIO DE TIEXWOS

£l estudio de tiempos, es el procedimiento para encontrar el
tiempo en que un operario con habilidadg normal, trabajando con
esfuerzo normal y en condiciones de +trabajo normales, puede
realizar una tarea de acuerdo con un métpdo especifitcado.

C.1.— TIEMPO TIPOD

El tiempo tipo, es el resultado de nivelar el tiempo real
usado en la tarea Yy sumarle la tolerancia o suplementos y
concesiones para compensar los retrasos inevitables, los retrasos
especiales, los retrasos personales y los suplementos por fatiga.

Usos.— Los estudios de tiempos permitens

~ Medir eficiencia.

- Establecer incentivos.

- Programar.

— Aprovechar al maximo el tiempo de maquina.

— Calcular costos estandar.

- Fijar cuotas de produccian.

— Determinar los rendimsiento de maguinas y nivelar lineas de
produccidn.

Condiciones.— Un estudio de tiempos aceptable debes
— Medir exactamente cada uno de los elesentos.
-~ Ser comprensible para cualquier persona familiarizada con

los procedimientos de estudio de tiespos.
— Ser suceptiblede ser vendido facilmente.

Proceso.— El proce®ec para hacer un estudio de tiempos es:

{.- Eleqgir la operacion,
2.— Elegir al trabajador.
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3.- Explicar el objeto del estudio.

4.- Analizar el método.

S.— Dividir la operaclion en elementos.

&.—- Registrar los tiempos.

7.~ Nivelar el estudio.

8.~ Agregar las tolerancias.

f.- Calcular el estudio y determinar el tiempo tipo.

1.~ Elegir 1a operacidn.— Es el seleccionar el trabajo que
se va a estudiar.

2.~ Elegir al trabajador.-— Es seleccionar al trabajador
calificado ©0 al cual se le reconoce que tiene las aptitudes
fisicas necesarias, que posee la requerida  inteligencia e

instruccién y Que ha adguirido la destreza vy conocimientos
necesarios para efectuar el trabajo en curso, seglin normas
satisfactorias de seguridad, cantidad y calidad.

3.~ Explicar el objeto del estudio.- Una wvez seleccionado el
operario cuyo trabaljo se estudiara en primer lugar, el
especialista debera hablarle en compafRia del supervisor, para
explicarle culdadosamente el objeto del estudio y 1o que hay que
hacer.

4.~ Analizar el método.— Es comprobar el método empleado por el
operarioc para fijar un tiempo tipo.

%.— Dividir la operacién en elementos.— La operacidén debera
descomponerse en elementos para facilitar su observacion.

&.— Registrar los tiempos.— Es registrar todos y cada uno de los
tiempos pcupados para realizar cualguier operacién del elemento
en estudio.

7.- Nivelar el estudio.—- Es el procedimiento por el cual el
tomador de tiempo compara la pijecucion del trabajador con una
ejecucidn considerada como normal. Con el objeto de ajustar el
esfuerzo y la habilidad que desarrolla en una tarea estudiada.

B8.— Agregar las tolerancias. En toda operacion se tienen
interrupciones, demoras Yy tiempos muertos, causados por la
fatiga, retrasos personales y retrasos inevitables gque deben ser
concedidos comp una adicién de tiempo al estudio nivelado.

9.— Calcular el estudio Yy determinar el tiempo tipo.— Los
cdlculos correspondientes apareceran mas adelante.
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C.2.—- CALCI O DEL. ESTUDICO DE TIEMPOS

El siguiente anAlisis se hizo con el propdésito de determinar
el tiempo estandar.

CRONOMETRAJE (Cr.~— El procedimiento utilizado para
determinar el tiempo observado que fue el cronometraje
acumul ativo, en el cual, el reloj funciona de manera
ininterrumpida durante todo el estudio; se pone en marcha al
principio del primer elemento del primer ciclo y no se le detiene
hasta acabar el estudio. Al fimnal de cada elemento se apunta la
hora que marca el crondmetro, Yy los tiempos de cada elemento se
obtienen haciendo las respectivas restas (TIEMPO RESTADO (TR)),
despuém de Lerminar el estudio. Con este procedimento se tiene
la seguridad de registrar todo el tiempo en gue el trabajo esta
sometido a observacidon.

Egte procedimiento se usé, porque tiene la ventaja de que
inciusp s8i se omite un elemento o Nno se registra alguna actividad
esporadica, el tiempo total no cambia.

VALORACION (V).— Tiene la finalidad de determinar, a partir
del tiempo que invierte realmente el operario observado, cual es
2] tiempo tipo que el trabajador calificado medio puede mantener
Yy que sirva de base realista para la planificacion, el control y
los sistemas de primas,

ta manera de efectuar la wvaloracion es asignandole una
calificacidn al operario en observacioan. La cifra 100 representa
un desempeRo normalsg las cifras abaip de dsate valor representan
una velocidad inferior de trabajo y arriba de eéste valor
representa una velocidad superior de trabajo.

TIEMPO BASICD (TB).— El tiempo dasico representa el tiempo
que ee invierte en ejecutar el el emento {a juicio del
pbservador), si el operario trabajara al ritmo normal en vez de
hacerlo a ta velocidad mayor observada de hecho. La férmula para
calcular el tiempo basico es la sigulente:s
Tiempo Basico = Tiempo Dbservado (Valor atribuido/ Valor tipo)

donde:

Valor atribuido: Es=s el tiempo que invierte realmente el
operario observado.

valor tipo = 100

Tiempo observado: Es el tiempo tomade directamente del
crondmetro.
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Tamaio de la muestra. En este caso se trata de calcular el
valor del promedio reperesentativo para cada elemento. El
problema consiste en determinar el tamafo de l1a muestra
numeroc de observaciones gque deban efectuarse
tomando como dato el nivel de confianza y un
prederterminados.

o el
para cada elemento,
margen de exactitud

Se puede utilizar el método estadistico, pero se tiene que
tomar un numeroc de lecturas preliminares (n*)3; en nuestro estudio
se realizaron 8 lecturas preliminares, es decir: n"= B

* X
i 15
2 12
3 14
4 17
S 13
&5 15
7 16
8 12

En base a las 1lecturas anteriores y para un nivel de

confianza de 95.46% vy un margen de error de —5% se utilizara la
siguiente ecuacidén.

n =I \f-:: — (=%

1 =X
: S

2

uu'

LHHNH

= tamaRo de la muestra gque deseamos determinar.
n’ = #® de observaciones del estudio preliminar.

= GSuma de 105 valores.
= \Valor de las observaciones.

n*

]
o

EX = 1149
X2 = 1648

(EX)2 = 12996

n 23 Observaciones.

for 1o tanto, se requieren 23 observaciones, es decir, se
debe aumentar el tamafo de la muestra.

Nota: El tamafo de la muestra se calculé en base al elemento
A, el cual es representativo del ciclo.
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10

11

12

15

14

15

E 8 T U PR D_E I X E " P © 8
RDESCRIPCION DEL ELEMENTD v c TR B
ALIMENTACION A 1.A MAQUINA 125

A 100 140 15 15
B o5 146 & &
o s 160 14 13
A 1os 172 12 13
B F0 179 7 7
c 110 189 10 11
) 100 20X 14 14
B 100 208 s 5
c 110 218 10 11
A 20 235 17 15
B 105 239 4 4
c 100 252 1% 13
A 105 265 1x 14
B a5 272 7 A
c 115 280 8 [
A 100 295 15 15
B 95 301 & &
c 105 312 11 12
A 9% 328 16 15
B s 334 6 &
c 95 338 14 13
A 1035 360 12 13
B 100 365 s s
c 90 380 15 14
A 100 9% 15 15
B 100 400 5 ]
[+ 100 412 12 12
A 95 428 16 15
B 10% 4%2 4 4
c 100 445 13 13
a 100 460 15 1%
B 105 464 4 4
[ =] 480 16 14
A 110 490 10 11
B 100 495 s E3
c 100 507 12 12
A 100 522 15 18
B 10 526 LS 4
[ 85 542 16 14
[ 105 55 13 14
B 95 561 & &
[»] 9% =75 14 13
A 110 585 10 11
B 100 590 s =
c 90 605 15 14
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ALIMENTACION A LA MAGULINA
16 A
B
c
17 A
B
c
18 A
B
c
19 A
B
c
20 A
B
c
21 A
B
c
2z A
B
c
23 A
B
c

V = Valoracion
C = Cronometraje
TR = Tisspo Restado

TEB = Tiempo Basico

v c ™ ™
CONTINUACION
85 623 20 17
10% 629 4 a
110 639 10 11
?5 6% 16 15
10% 659 4 4
103 670 11 12
100 685 1% 15
100 &6£90 k-1 k-1
100 703 13 13
105 715 12 13
100 720 s 5
90 73 15 19
1:0 745 10 11
100 750 s 5
105 761 11 12
100 775 14 14
100 780 5 =
90 795 1s 14
110 feteled 10 11
o 811 & &
5 azs 14 13
105 837 12 13
o asx & &
100 ] 12 12

A = Arir 12 re=i{llar v asacar la pisza

B = Carrar rejilla e inyectar

C = Cowtar pieza y almacenar

157



H_ O J_#A DE T R A B A J 0

TCH
(MINUTOS
ELEMENTO A B c EFECTIVOS)
CICLO No.
1 15 (- 13 14
2 13 7 11 10
3 14 k= 11 10
4 15 4 13 13
S 14 & 9 a
& 15 & 12 11
7 i5 & 13 14
a8 13 5 15 10
? 15 S 12 7
ic 15 aq 13 F
11 13 4 14 12
¥4 ii = 12 7
13 15 4 14 12
14 14 s 13 8
13 11 S i9 10
16 17 4 11 10
17 15 4 12 11
18 13 5 13 13
19 13 S 14 15
20 11 =1 12 11
21 14 S 14 13
22 11 & 13 14
z3 13 6 12 12
YOTALES I,19 1,18 2,89 2.%56
VECES 23 23 23 23
PROMEDIO 0.1386 0,058 0.128 O.111

- TCM = 0.131 Minutos Efectivos

- NOTA: La variacion gus s observa sn @l TECM aata
condiciaonada por wl elessnto C, debido a qua
el opararic no szntenia un ritao constante al
sjecutar el corte de 1a pieza y alascenarlia.

A= Abrir rejilla y sacar la pieza

B = Cerrar rejilla e inyectar

= Cortar pieza y almacenar

TCH = Tiempo Condicionado por 1a Maquina
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651

SUPLEMENTOS POR DESCANSO

PRODUCTO . ITENSION FISICA|TENSION MENTAL{CONDICIONES DE TRABAJO 218
CORREDERA DE 5 = = w13l 8
PLASTICO < o 2|2 a < w < || 8| 8
2 o lw 5|3 z a8 =] Slrjul 2
OPERACION: | © s> Elu > g °1 3 el=zlelg
FORMACIONDE| = (< |2l {8 | ZF |2 |5 s1 918 °olw 2|82
| - @ w | <= a2}« | @O a8 |lalol «
LA PIEZA « > © e g o = (=] 5 ) z ° o < R <
- o = =3 = -
CONDICIONES Sl-l=z|2|&8|E|s|z|°|&|-|S|>|2(g]|a 'i =
DE TRABAJO . |lu |2 |alo |2 |8!=12|-|8|=|2|2|c(¥ «
) © - | - 1 & g o w > =z 1w = o o | W y b4
BUENAS w a > (3] z = - [ & > i a o S : a o
ELEMTO|DESCRIPCION - | 8 '.;-,
e DEL rleiv|eirlelriritieiTie|T|P|TrIT|R|Tir|{T|r|T|r|T|P|Tir|T|P{ o | £
ELEMENTO o :o: 3
A ABRIR REJILLA
v sacar mrezal LB B MBI IR B R T T YR ) 8
e CERRAR REJILLA
EINYECTAR Blal— —1Bil|-l-l-=iMIEl-{=]-l=d-1-1BliIB|2]=|-]=|-|-|-|13 )11 | 6
CORTAR PIEZA .
€ |y ALMACENAR gla|-1-|s|t|-|-{-|-|m|{s]-|=|-1-|-|-|B]t |B|2|-|-[-{-|-|~['3 [v1] &
T- TENSION
P- PUNTOS
B—-BAJO
M- MED!O 0.1.T. lORGANIZACION INTERNACIONAL DEL TRABAJO.)




BUFLEMENTO POR FATI1SA TIEMPO FATIBA SUPLEMENTOS
BASICO POR CIENTO MINUTOS

ELEMENTOS DE TRABAJO

INTERIOR @ B ©0.05 & 0.003
c  0.13 6 0.008
To.18 To.o11
ELEMENTOS DE TRABA.JD
EXTERIOR A 0.14 6 0.0084
TOTAL DE SUPLEMENTOS POR FATIGA 0.0194

SUPLEMENTO POR NECESIDADES PERSBONALES

S5 % de trabajo exterior, mads el tiempo condicionado
por la maquina.

0.05(0.14 + 0.1131) = 0.013

TOTAL DEL SUPLEMENTO POR DESCANSO
Suplemento por Fatiga + SBuplemento por Necesidades Personales
0.19 + 0.013 = 0.032

es decir: 0.03 minutos
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C.3.~ CALCILO DEL TIEMPO TIPO

Trabajo Exterior ......ce.ceceves 0.14 MIN BASICOS

Trebajo Interior ................ ©O.18 MIN BASICOS

Suplementos por Descanso aeasssws 0.032 MIN

TIEMPO TIPO cresisaansrnasse 0.352 MIN TIPO

TIEMPO TOTAL DEL CICLO

0.352 min

TRABAJD TRABAJO SUPLLEMENTO
EXTERIOR INTERIOR POR DESCANSO
A B + C
P - i i i
i i » _
| i
NOTA 3 Asi como se calculd el Tiempo Tipo para el elemento

(corredera) se deberad efectuar ®1 mismo método para
todas las demas piezas.



A = Aabrir rejilla y sacar pieza.
B = Cerrar rejilla e inyectar.
C = Cortar pileza y almacenar.

4.6.— CONTABILIDAD ¥ ESTADISTICA

Otra de las funcidnes que tambidén afecta a la empresa por su
baja eficiencia es: CONTABILIDAD Y ESTADISTICA; de la cual sélo
se dard una breva explicacidén por quedar fuera de nuestra area,
dado que esta funcidn estA enfocada basicamente al Area de los
contadores.

A continuacién se dara 1l1a definicidén de Contabilidad y
Estadistica y en forma breve se explicardn 1los aspectos mas
importantes de la misma.

t.a Contahilidad y Estadistica es el registro e informacidn
de 1las transacciones Yy oOperacioness v tiene romp  foncian
establecer y tener en funcionamiento una organizacién para la
recopilacion de datos particularmente financieros vy de costos,
con el fin de mantener informada 8 la empresa de los aspectos
econdmicos de sus operaciones.

A.— ABPECTOS IMPORTANTES DE LA CONTADILIDAD Y ESTADISTICA
1.- DECISIDNES.

LLos Jjefes de 1linea deben tomar decisiones importantes, ya
sea sobre actividades nuevas o0 para controlar y corregir las
actividadese en curso.

Las deci siones requieren una adecuada cantidad de
informacion rapida, oportuna y confiabley y una parte de ella se
refiere a aspectos financieros y de costos.

2.—- ODBJETIVOS.
€1 servicio contable debe:

a) Registrar en forma sistemadtica las operaciones econdémicas que

realiza la empresa.
b) Interpretar y sacar conclusiones de los hechos registrados.
c Informacién répida, oportuna y adecuada sobre los aspectos

financieros y de costos.
d> Hacer algunos trabhajos tales como: némina tramites con el

seguro social, etec.,

Hasta aqui con lo mads importante de la contabilidad y
estadisticas a continuacidon pasaremps al capitulo 5 y ultimo del
estudio.
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4.7 MERCADEC

ta ultima funcion que tambien esta afectando el
funcionamiento de la empresa, tanto por su baja eficiencia. como
por estar limitando a seis funciones, es 1la funcién MERCADEO, la
cual por ser muy amplio su andlisis y muy laborioso su estudio,
vya que ecta funcidn se refiere a las actividades relacionadas con
las ventas, los wvendedores, estudio de mercado, canales de
distribucidn, 1a publicidad, etc., no se realizarada el mismo
debido a que el tiempo que se requiere para efectuarlo es muay
amplio y con &! cual no contamos.

Ademads cabe aclarar que algunos de 10s puntos gue comprenden
dicha funcion, ya se analizaron en las funciones correspondientes
a SUMINISTROS y ACTIVIDAD PRODUCTORA.
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1.— CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.

LOoSs problemas que actualmente esta atravesando npuestro pais
ante 1a carencia de recursos econémicos, estd originando, que 1la
rama industrial se vuelva cada vez mds productiva, es decir, se
ha aprendide ha producir mas con menos.

Por ello, si bien existen riesgos, también erxisten amplias
posibilidades para quienes, con mentalidad positiva y progresista
aceptan el reto, ya que pl andlisis de la historia nos demuestra,
que es durante 1los periodos de crieis cuando el hombre crece y
crea, mejorando la utilizacién de los recursos y las técnicas
para maximizar suv provecho.

Bajo estas perspectivas, la productividad toma una gran
importancia en todos los niveles del desarrollo, ya que comprende
una serie de factores que £e pueden agrupar en: trabajo, capital,
capacidad productivy vy ontornn propicio. S1 algunp de éstos
factores no evoluciona en forma adecuada, la productividad de
cualquier empresa se verd mermada. Por tales motivos, en el
término del presente estudio, enunci aremos una serie de
conclusiones vy recomendaciones, las cudles tienen como finalidad
principal, proporcionar una guia a la empresa para incrementar su
productividad vy a Ssu  vez mejorar el nivel de vida de sus
trabajadores, el cual, consti tuye una parte fundamental en el
desarrollo de la misma y no debe dejarse de considerar . Por otro
lado sSe observaron bastantes anomalias en el funcionamiento de
las diversas funciones gque la integran.

A) CONCLUSIONES

En la funcidén FUERZA DE TRABAJO, se llegd a la conclusion de
que hace falta un Departamento de Personal, para la contratacien
y seleccioén del mismo, asi como tambien, para el control de
salarios y estimulps adecuados para &l buan desemnefo del
trabajador al efectuar sus labores. Esto ayudard a la empresa a
tener un mejor control scbre sus trabajadores y para las
actividades de 1a misma.

Debido a 1a falta de Programas de Planeacion y Control de la
Producci 4n, y de no tener la informacidn basica necesaria en
cuanto al control de articulos, la funcion de ACTIVIDAD
PRODUCTORA, no se estd aplicando dsbidamente, vya qgua @sto
ocasiona que se tenga demasiado material en proceso, producto en

inventario y por tanto no se puede llevar un control real de los
mi smos.

En la funcién de SUMINISTROS, se observsé que 1 desempeio de
esta, no representa mayor problema para la empresa, por lo cual
dnicamente se concluye que mejore su sistema.

Las fallas que se observaron en la funcién de PRODUCTDS Y
PROCESDS, son basicamente la falta de informacion para 1a
el aboraciéon de los productos. Estas fallas son: falta de planos



de los productos, estandarizacion de las partes de los mismos,
tipo de material a emplearse, etc. Esto ocasiona que la
elaboracion de lpes miesmos se lleve a cabo por sentido comin. En
cuanto al proceso de fabricacian, pugimos observar que es el
adecuado, mas sin embargo, €1 recorrido de los materiales dentro
de 1a planta, es demasiado largo e innecesario, asi como no es
adecuado ni sufuciente el equipo para el manejo de 1os mismos.

La funcidén de MERCADEO, no se analizd por 10 due vya se
explicé con anterforidad en el Capitule 4.

La funcion de CONTABILIDAD Y ESTADISTICA, gquedd fuera de
nuestra area, ya que corresponde a 1os Contadores realizar el
estudio de la misma.

B) RECOMENDACIONES

Estas recomendaciones, estan dadas en base A las anomalias
que se pudieron observar en cada uno de los departamentosi siendo
éstas las siguientes:

- Se deben ordenar las maquinas con vistas al maximo
aprovechamiento de la luz natural. Las maquinas gue se usen mas
a menudo, deben ser las mag favorecidas por la luz natural, como
f=1-1 [=3] taso del departamento de troguel ado; mantenimiento y
plasticos, en 1los cuales las magquinas estan muy lejanas de la luz
natural.

- Se debe colocar al lado de cualquier maguina una plataforma
rodante o carretilla, para la descarga de materiales en proceso y
de cajas llenas de material. Para tal ordenacion, serid necesario
proveer el espacio adecuado de los pasillos. Esto es aplicable
para l1os departamentos de troquelado y plastico.

- Debe haber suficiente superficie de suelo, para el
mantenimiento, lubricacidn y engrase de equipo. Como en el caso
del departamento de mantenimiento y de tornos.

- Debe haber suficiente espacio para el operario en los
departamentos de subensamble y de producto terminado.

- Todos 1os materiales y herramientas deben estar situados dentro
o tan cerca comb sea posible del area normal de trabajo (enfrente
del operario o junto al mismo). Esto es aplicable en todos los
departamentos.

- Las herramientas y materiales deben situarse en posicidén previa
adecuada a fin de eliminar las operaciones innecesarias. Esto es
aplicable a todos los departamentos.

— E£n todos los departamentos se debe idear un sistema para la
ordenacidn de Areas de almacenaje.

Ordenacidn al fabdético-numérica del almacenamiento.
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Ordenacion al fabético-numérica modificada.
Almacenamiento por espacio.
Almacenamiento por espacio con sistema de localizacioén.

- El materialde trabajo debe ir siempre hacia 108 ®sspleados, en
lugar de que los empleados tengan que §{r por el. Esto es
aplicable en todos los departamentos.

-~ La funcién de productos y procesos debe poseer planos de los
productos, especificaciones de ingenieri{a para los articulos, y
estandarizacion de partes (ver capitulo 4 Productos y Procesos).

- Dago que no existe una buena administracioen de personal, se
reconi enda seguir los lineamientos para la seleccidén de personal
(ver capitulo 4 Fuerza de Trabajo).

— SBeguir las sugerencias que dge dieron en el capf{tule 4
(Buministros v Activida Proouctora? 1

funcionamiento de éstos departamentos.

anen moinear
ceora}, pars moloran

— Otra de las formas que sg estiman necesarias para aumentar 1a
productividad es el manejo de materiales (tver capitulo 4
Productos y Procesns).

— Mejorar la calidad del personal mediante 1a capacitacion y
adiestramiento, para tener un mejor funcionamiento de l1a espresa.
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