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1. INTRODIJCCION.

1.1 Antecedentes.

Las pequefias y medianas empresas en México, nor-
malmente son iniciadas por personas gue con espivitu empren
dedor y en forma espontdnea utilizan su habilidad para ven-
dar o promover O Su habilidad técnica o de ingenleria para
gonstitulr sus negoclios, aprovechando campos industriales
no cablertos por grandes compafifas o donda consideran gue

su industria pucda tener un futurc desarrollo,

Eate tipo de cmpresas eon nuestro pais, se caractg
rizan, porfgue con frecuencia sus proplios fundadores son los
que directamente planean su faturo, puesto dque por la falta
de recursoes financleros y humanos no pueden contar con de-

partamentos de apoyo gue puedan realizar las funcionea de

planeacidn y rcontrol.

Ademis, aran parte del tiempo de los funcionarios
que trabajan en la pequena y mediana empresa es utilizado
para resolver los problemaa inmedintos que se presentan dia
a dia, por lo que no se presta la atenclén que pudiera dedji

carae a la planeacién y al control.



Por otra parte, cuando las pequefias y medianas em
presas planean su desarrollo, suele acontecer que dicha pla
neacidn sea informal, ya que la mayor parte de esta clase
de negocios tiene poca comunicacidn escrita y en su lugar
se utiliza la discusidn o comunicacidn oral, dando por re-
sultade que los sistemas de cOntrol sean generalmente infor

males y casuisticos.

Otra caracteristica en la planeacidn de las pegque
fias y medianas empresas, es su preocupacién en utilizar los
plazos cortes para solucionar sus problemas momentdneos,

mids que revisar los planes futuros o a largo plazo.

Normalmente, estos negoclios crecen sin llevar a
cabo una rigurosa y seria planeacidn, lo que afecta su pro-

ductividad ¥ puede poner en peligro su estabilidad,

La empresa gue se estudiard en esta tesis, es una
fabrica de las caracteristicas antes sefaladas, donde el
producto que se obtiene son cajas plegadizas de cartonci-

l1lo impresoc.



Esta empresa, de reclente creaclién, ha lograde
esta@blecerse en el mercado, contando c¢on clientes de impor-
tancia, a pesar de formar parte de una industria en donde g

xiste mucha competencia.

pdemds, debido a la crisis ccondmica por la que a
travigza actualmente nuestro pais, el mercado esta contra-
ido y cxiste oscascz de racursos, por lo que es de vital
importancia tener la eficliencia necesaria para poder sobre

wivir ¥ crecer.

Los sistemas de contreol de produccién pretenden
racionalizar el uso de los recursos humanos, econdmicos y

materiales, con el Ein de lograr una produceidn Sptima.

Por todo esto, hay gue tener un sistema de con-
trel de producclén adecuado a la empresa, que ses sencillo,
ficil de aplicar y de bajo gposto, para lograr una ventaja

competitiva de importancia.



B

1.2 Obkjetivo.

El akjerivo de csta tesis cs8 presentar los elemen
tos bdsicos para desarrcllar un sistema de control de pro-
duceldn en una empresa que, com® ya se dijo, fabrica cajas
plegadizas., Con este sistema se busca lograr el mejor apro-
vaechamionto de 103 recursos con gque cuenta la empresa, me~
diante un control mds riguroso de las actividades que se
realizan en dicha fédbrica. Esto traerd como resultade una
mayor productividad y eficiencia, 1o cual redundard en ma-
yores beneficios econdmicos a la empresa, debido a la reduc

cidén do costos de produccidn y gastas operativos.



2, DESCRIPCION DE LA EMPRESA.

2,1 Caracteoristicas Generales.

La empresa se cred recientemente, en el aflo de
1982 en el Area Metropolitana de la Ciudad de México y ha
logrado incrementar sus ventas de $26 millones de pesos en
el afio de 1983 a $250 millopes de pesos en 1986, Actualmen-
te la empresa mantiene a sus clientes mds importantes y ha

conseguido estabilidad en el mercado.

La empresa fabrica cajas plegadizas, las cuales
gse manufacturan sobre padido, segin el diseflo dado por el
cliente. Las cajas plegadizas se utilizan para el empaque

de regalos, ropa, zapatos, comestibles, etc.

La compafia tiene una planta en la periferia de
la ciudad ¥ cuenta con una oficina desde donde se maneja

1a adminizstracién y las vontas.

La materia prima méa-importante due se utiliza
son hojas de cartdn de diferentes calibres y dimensiones,
Tamblén se utilizan tintas y barnices para la impresidn de

las cajas: suajes para el corte: y pegamente, agcetato y pa-



pel para el termipnado de las mismas,

Existen pocos proveedores de cartdn, en donde el
mercado cs abastecido casi totalmente por tres compafiias.
Lo anterior representa una desventaja para el negocio, debi
do a que estas compafias actuan como un oligopolio. Estos
proveedores fijan preclos habiende aumentos frecuentes, po-
nen sus condiciones en los contratos ( cobrando interés por
demora de pago), y algunas veces propercionan un servicio
deficiente. La cmpresa tiene que acatar las condiciones es-
tipuladas al no haber otros fabricantes gue puedan surtir
gsta materla prima. Para el resto de lasg materias primas u-
tiliradas, no se ticnen estos problemas, ya gue existen una

gran cantidad de proveedores.

La empresa cuenta con alrededor de 40 clientes,
entre los cuales se encuentran compafilas privadas, naciopa-
las y transnacionales de gran tamafio, que elaboran comesti-
bles, fabrican ropa, zapatos tenis, refacciones, etc., las

cuales distribuyen a todos los Estados de la Replblica..

La planta cuenta con 3 departamentos y 2 talleres



que son:

Departamento de impresién offsect.

1

Departamento de corte.

- Departamepto do terminado,

]

Taller de fotolito.

]

Talleyr de suajes.

2.2 oOrganizacidén de la Empresa.

La organizacidn que se tiene es osta empresa es

upna organizacidn en linca de autoridad y de staff.

El organigrama se muestra en la figura No.l,

La autoridad desciende de los duefios {asambieca
de accionistas) a un director genaral, ante el cual son reg
ponsablea los gerentes de las diversas gerencias (adminis-
tracidn, produccidn y ventas). LOs gerentes SOn responsa-
blea de la ejecucién e sa funcibdn particular y &stos solo

reportan al director geperal,

El director general daebe pstar en conracto con tg
dos log aspectos del negoclo y tomar declisiones basadas en

la informacidén gue le brindan las gerencias,



| ASAMBLEA DE ACCIONISTAS |

|_DIRECTOR GENERAL |

|_GERENTE DE ADMINISTRACION | | GERENTE DE PRODUCCION |

— — ~ COMPRAS

| CONTAPOR J SUPERVISOR i

| nuxitIaR DE CONTADOR | arris pE DEPARTAMENTO |

rig. No.

| GERENTE DE VENTAS ]

1

= =1COTIZADCR

I VENDEDORES !

i



La gerencia de produccién es la encargada de la
fabricacién de las cajas plegadizas. Su responsabilidad es
cumplir con lo estipulade por el cliente en cuanto al dise-
fio y calidad del producto, asi como también la entrega del
mismo en el tiempo convenido. Esta gerencia se encarga ade-

mids de hacer las requisiciones de compra,

La gerencia de adminiatracién es la encargada de
la contabilidad y administracién de la empresa. Aqui se eo-
fectuan los trabajos propios da esta gerencia como es el
tener los estados financileros al dia, el control del flujo
de efectivo, los cobrea, la emisidn de facturas y los pa-
gos tante de impuestos como a los proveedores. EL gerente,
para cumplir su funecidn,.se ayuda de un contador, un auxi-

liar, dos mensadjercs y una secretaria.

Debido a que la empresa no 1o requiere por su ta-
mafio, ésta no cuenta con divisiones dentro de la gerencia
administrativa tales como crédito y cobranzas, finanzas,
compras, costos, etc., cubriéndose estas funciones con la

organizacién actual.

La derencia de ventas &8s la engargada de la pro-
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mocién y venta de los productos gue se claboran. El gerente,
para cumplir con su funcidn, se auxilia de 3 vendedores, y
debido a que la empres2 fabrica productos industriales, és-

tos no necesitan publicidad,

Los clientes proporcionan sus muestras y &stas
son cotizadas, por medio de un cotizador de staff que traba

ja ayudado por un sistema de cSmputo.
2,3 Proceso de Fabricacién, Maguinaria y Equipo,

Considerando que la fdbrica trabaja sobre pedido,
el proceso de fabricacién se realiza de acuerdo al disefio
que el cliente quiere del producto. Sin embargo, sec puede

decir que en general el proceso es el sigulente:

La fabricacién de cajas plegadizas comienza en la
magquinaria impresora offset, en donde el cartén, qua es reci
bido en hojas, es impreso de acuerdo a un dibujo original.
Pe la miquina offset, el cartdn impreso pasa a ser cortado
en una miquina suajadora segiin el disefio del producto. Des
pués de esto, el cartfn se deabarba, con lo que se obtig

ne 1a caja plegadiza, gue es el producto final y la cual
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1.

puede pasar por otros procescs de terminado.

En los procesos de terminado la caja puede ser:
laminada, enventanada y/o pegada, El laminado consiste en
colocarle una proteccidn al cartén impreso, por medio de
upa pelicula muy delgada de polipropileno para darle una
mejor apariencia y brillo. El enventanado ¢onsaiste en colo
car un acetato transparente en unad abertura de la caja. ElL
pegado consiste en unir los dobleces de la caja para darle

la forma final, por medio de pegamento viscoso.

2,3.} 1Impresidn Offset.

El procedimiento de impresién empleado por la mé
quina con que cuentz la fdbrica es8 el litogréifico u offset,
el cuval consiste en colocar una placa grabada sobre un ¢i-
lindro, gue una vez entintado, imprime otro eilindro recu-
bierto de hule, el cual transmite la impresién al cartdn gue

pasa entre eate cilindro y un tercerc que ejerce presidén.

La impresidn offset se compone de dos técnicas
fundamentales dque son:
1. La elaboracién de la placa que ha de imprimir.

2. La impresidén propiamente dicha.
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2,3,1.1 Elaboracidn de Placas para Imprimir, (1 )

Para la elaboracidén de la placa se parte de un
original, que puede Ser un texto, una fotografia, un dibu-

jo o pintura o bien una combinacidén de éstos.

Una vez con el original se procede a la selec-
cifn de colores., Esta selecclén consiste en la separacidn
de los cuatro colores fundamentales: negro, rojo, azul y a-
marillo, con los cuales se puede dar cualguier tonalidad.
Estc se obtiene fotografiando el original a través de £il-
tros adecuades obteniéndose un juego de cuatro negativos,
uno por cada color. A continuacién se procede al tramado,
esto es, A la fotografia de cada negativo por medic de un
marco £ino, el cual produce un positivo en el que las dife-
rentes tonalidades han sido descompuestas en pequefios pun-
tos. Los puntos miAs grandes indican las drcas del original
que contienen mayor cantidad de color; mientras que los
puntos mis pequefios, lag &reas en el gue este color esta
presente en menor cantidad. Se obtienen asi cuatrc positi-

vos tramados, uno por cada color.

Por otro lado se tiene una placa de zine flexible,

{ 1) GELAS Bardales Marcelo de Jesis, Tesis Profesional,
pig. 22.
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la cual se recibe graneada. Este graneado consiste en dar a
la supearficie de la placa una superficie rugosa pero muy £i
na. A esta placa se le realiza el procedimiento fotolitogrd
f£ico, que es el grabado de la imagen del positivo en la pla

ca. Este procedimiento es como sigue:

a) Sensibilizacién. Consiste en hacer que la pla-
ca se haga sensible a la luz y que se forme una pelicula
sobre de dsta, Esto se logra con una solucién de dicromato

de amonio.

b) Exposicién. Es el contacto entre la placa de
Zzinc sensibilizada y el positivo tramado. Esto se logra en
una prensa de copiar al vacio, dque es una mesa con un cris-
tal, sostenido por un marce de acero ¥ sujeto a &l por me-
dio de bisagras. Bajo el vidric se celoca la placa y el po-
sitivo tramado y se hace el vacio para que el contacto sea
perfecto, Después ae insola medliante un arco voltaico, cuya
luz de gran intensidad solamente perfora las partes transpa
rentes y actua sobre la pelicula de la placa endureciéndola

y hagiéndola insoluble al agua.
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c) Revelado. Con esta operacidn se hace presente
la imagen del positivo tramado a la placa. Las partes opa=-
cas del positivo se eliminan con una solucidn de dcido

lictico.

d) Grabado, Esta operacién se realiza con una so-
lucidn dcida, con el fin de purificar el metal que al reve-
lar ha guedado al descubierto, para de eata forma lograr
una mejor adhesidén. La operacién termina con un abundante

lavado de la placa.

e) Ratogue y cobertura. Esta operacidn se realiza
cuando es necesario suprimir ciertas dreas que no se deben
imprimir. Esto se hace cubriendc estas dreas con una solu-
cién aislante. Aqul termina el proceso y la placa queda ligs
ta para ger usada en la madquina offset. Se obtiene de esta
forma las cuatreo placas de lea cuatro colores y se procede

a colocarlas sobre el cilindro de la mdgquina offsat.

2.3.1.2 Impresién Propiamente Dicha,

El proceso de impresién se basa en la propiedad
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gue tienen ¢l agua y las grasas de no mezclarse, La placa
de zine ya grabada se coloca en un cflindro de la midquina
de impresidn. Agui la placa es mojada por unos redillos,
los cuales humedecen la superficie de la placa, o sea las
partes gue no se imprimirdn, ya que impedird que se adhle-~
ra la tinta, y a continuacidén es entintada por unos rodi-
lica, dadores de tinta, gue la toman de uh tintero, ¥ que
serd retenida por las partes que ilevan la imagen. La placa
entra en contacte con un cilindro recubierte con un hule o
“blanket” y este transfiere la lmagen de la placa de zinc
al cartén por el contacto con éste, ¥ la presién con el

otro ellindro. {(Ver flgura No. 2}.

El proceso descrito se repite, cuando sg trata de
impresidn en color, para cada uno de les cuatro colores fun
damentales., Es importante una gran preciaidn en la sobrepo-

sicidén de colores para lograr una buena impresidn.

2.3.2 Suaijiado,

El procedimiento de corte empleado es el suajado.
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El cartén es cortado por medio de un suaje el

cual esta colocado en upa midguina tipogrifica de tambor.

El suaje se clabora de acuerdo al disecfio dado por
el cliente. Esto se lleva a cabo en el taller de suajes. Pa
ra la realizacidén del suaje se utiliza una base de madera,
a la cual se pega un pliego de papel blanco sohre el cual
se dibujan los dobleces y cortes que lleva la caja Segin el
disefio dado por el cliente, Una vez terminado el dibujo, ém
te esa calado por medic de una'm&quinn caladora c¢on seguota.
En los espacios o aberturas dejadas por la seguet2 se colo-~
can plecas de acero afiladas que efectuarén el corte., Las
plecas s0n del mismo espesor dque la segueta utilizada en el
calado y previamente se les da la forma de los dobleces vy

cortes en la mdquina dobladora.

Las plecas pueden ser de corte, de doblez o de
perforado. Las plecas de corte se colccan con el f£in de fa-
cilitar la operacifSn de desbarbe, la cual consiste en secpa-
rar la caja del resto del cartdn; mientras que las plecas -
de doblez y de perforado son necesarias para el armado de

la caja.
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El banco de madera terminado recibe el nombre de
suaje vy es colocado en la base de las midquinas tipogrdficas
en lugar de clichés. Los espacios entre plecas son rellena-
dos con corcho para que se pueda ejercer presién uniforme
sobre la hoja de cartdn y de esta manera poderlo cortar,

(Ver figura No.3).

Se dice que la mdquina ca de tambor debido a gue
un cilindro toma las hojas de cartdn impresas y las coloca
entre el suaje y el mismo tambor ejerciendo presién para

que se realice el corte.

Una vez suajadas las hojas se procede al desbarbe
el cual consiste en separar la caja recortada del resto del
cartén, y aunque exigten migquinas para efectuar este traba-

jo, en la empresa qQque nos ocupa se hace manualmente.

El proceso de terminado depende del tipo de caja

¢ quedd explicado anteriormente.
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3. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA,

3.1 Organizacidn de la Produccién.

A continuacién se describe el procesc actual gue
se sigue para fabricar cajas plegadizas, desde gue se ini-
cia con la visita al cliente para proponer la venta hasta

que el pedido eata listo para ser surtido.

En principio, los vendedores visitan a la c¢liente
la y les solicitan mustras o dibujos de las cajas cuya fa-
bricacidén requerirdn de acuerdo a sus necesidades. Si loa
clientes proporcienan dibujos, en éatos se plde especificar
los colores, tonalidades y espesores del cartdn, aai como
los planos mecdnicos del disefio de la caja plegadiza a ela-
borar, En caso de que los clientes proporcionen muestras no
serd necesario solicitar ningln otro elemento adicional, El

fabricante se concretarid a elaborarla de una manera idéntica,

Posteriormente los vendedores pasan la informa-
¢ién recabada al cotizador y éste auxiliado por un programa

de computadora efectua el presupuesto respectivo,
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Si el clientec aprueba el presupuesto presentado,
se origina un pedido en firme que la gerencia de ventas
transmite a la gerencia de produccidn, en donde se genera
una orden de produccidn escrita, con copias para las geren-
cias de administracién y ventas. Esta orden de producciétn

es el primer documento en el proceso productive.

Una vez elaborada la orden de produccién y en ca-
80 de gque ni el cliente ni la empresa tengan los dibujos o-
riginales que ae imprimirdn en las cajas plegadizas, déstos
se manpdan disefiar con un dibujante. Los dibujosz originales
se envian a un taller especializado para que se realice el
trabajoe fotogréfico profesional de sclecclén de color y ob-

tencidn de los positivos tramados.

La empresa en virtud de ser una fébrica pequefa,
no cuenta con el equipo fotogrdfico necesario, ya gque su ad
quisicidn no se justifica economicamente debido a su elcva-
do coste y también a qgue esta clase de opecraciones solo se
llevan a cabe cuando la orden es un trabajo nuavo en la plan
ta, puesto gque si se trata de un trabajo hecho con anterio-

ridad la empresa cuenta con los positcivos necesarlos.
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Una vez obtenidos los positivos tramados y con
las ldminas graneadas que la empresa tiene en el almacén,

se graban éstas en el taller de fotolito.

Simultaneamente al procesc de grabacién de las
14dminas, He verifics que existan en el almacén los ipnsumos
necesarios para la fabricacidn de la orden de producecidn,
Normalmente buena parte de los insumos requeridos no se tie
nen en existencia porque el proveedor puede surtirlos con
clerta rapidez. Sin embargo, deben tenerase en existencla
tintas e insumos especiales, tales como el barniz termo-se-

llante, porque el tiempo de entrega de é8tos es mayor.

El cartdén debe ser de dimensicnes y espesores
especiales por 1o que se manda fabricar para cada orden. El
proveedor tarda de 20 a 30 dias aproximadamente en surtirlo.
Para pedidea urgentes., la empresa debe contar con cartén en
el almacén, aungue éste en general no se tiene en grandes
cantidades, ya que el desperdicio de cartdén es mayor cuando
no es de las dimensiones adecuadas. Esto se hare para dar

servicio al g¢liente y no por seyr costeable.

Las compras de los insumos se efectuan por la ge-



23,

rencia de produccidn, gquién remite una copia a la gerencia

de administracidn para su conocimiento y pago raspectivo,

Cuando se tienen todos los insumos necesarios sme
comienza a fabricar el producte especificado en la orden.
Si ze trata de un trabajo nuevo, al estarse imprimiendo el
cartdn se fabrica el suaje, para qgue de gsta forma el car-
tén impreso pase directamonte al suajedo y no 2s tengan
tiempos improductivos, 5i el trabajo es repetitivo la om-

presa tiena el suaje en el almacén listo para ser usado.

Una vez guec todo el pedido esta suajado, se tiene
que decldir si se maguila el terminado de éste o si se hace
manualmente en ia planta, debido a gue la fédbrica no cuenta
con miquinas para el terminado de las cajas, Para llevar a
cabo esta declisidn se debe tomar en cuenta el ticwmpo de en-

trega y el costo de fabricacién de la operacidn.

Si se manda maguilar se recoge el producto termi-
nado y sc entrega directamente al cliente. Si el pedido se
termina en la planta, éste se entrege completo para de esta

forma po tener inventario de producto terminade. Ambkos ti-
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pos de entrega se transportan et la camioneta de la empresa.

3.2 Problemas en la Produccidn.

En la planta de 1a empresa se presentan los si-

guientes problemas:

3.2.1 Falta de Informacidn Necesaria.

£n el procesoc productivo constantemente se estén
tomando decisiones que afectan de manera determinante el fu
turo de la empresa. Una declsidén debe ser tomada en base a
informacidn adecuada y completa, esto algnifica gue las pre
misas sobre las cusles se bapa la decisidn son buenas y sé-

lidas.

Cuandc se tiene informacidn limitada o falta de -
informacidén no se tienen las bases para una toma de deci-
siSn acertada, La incertidumbre originada por esta falta de
informacidn ccasiona que la peracna se bage sclamente en su
intuicidén para la toma de decislones, por lo que se pueden

ecometer errores con mayor facilidad,
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L& informacidn interna que se debe tener en una
planta productiva debe ser formal, completa y sclo la nece-

saria para el funcionamiento eficiente de la empresa,

La empresa cque se estudin tiene un sistema de in-
formacién que en su momento fudé bueno; sin embargo el volu-
men de produccién y el nimero de Srdenes diferentes crecid

y el pistema de informaciSn no se adaptd al cambio.

El sistema de informacién de la empresa consta sg
lamente de un documento on el drea de producclﬁn ( 1La orden
de produccién}, la demds informacidn se transmite de manera
imperfecta y oralmente [algunas veces hasta en pasillos o a
la hora de comer). Este sistema de informacién en la actua-
1idad no es aplicable ya que la informacidén transmitida no
cumple por razones obvias, con las necesidades actuales de

la empresa,

Entre los problemas que la empresa tiene por fal-

ta de informacién se pueden citar los siguientes:

No se tienen estindares de produccién en base 8
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la capacidad instalada. Esto represcnta un problema con res
pecto a la mano de obra. El obrero al no tener la presién

de un tlempo estimado de fabricacidén a cumplir, puede lle-
gar a tardar mds de lo normal en el trabajo que se le asig-
nd. Por lo tanto aumentan 108 costos. Ademis de que el per-

sonal laboral no puede ser evaluado.

Por otra parte, al no tenerse especificados en la
orden de produccidn los tiempos estimados de fabricacién,
no so pucde predecir si el pedido se va a entregar a tlompo

al cliente,

Sa tiene también un problema en cuanto a la varia
bilidad de los tiempCs de entrega de materia prima e insu-
mos, eatoc es, no Se sabe con zerteza cuanto tardardn los
proveedores en surtir nuestros insumos. En 2casiones se tig
nen retrasos gue se traducen en un paro de produccidn, debi
do a que no es posible empezar a procesar una orden hasta

que no 8e tengan los insumeos necesarios,

Existe también variabilidad en cuanto al tiempo

de entrega de los maquiladores, ya que no se conoce la carga
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de trabailo de los mismos, por 10 gue no se sabe cuandg
empezarén el trabajo gue se les envia, Esto puede ocasio-

nar retrasos en cuanto a la entrega del producto terminado

a los clientaes.

HNo existe un control de calidad formal. Se reali-
ra solamente un control de calidad visual por parte del ope
rario, por lo gue cualquier distraccién de éste, puede oca-

aionar un gran desperdicio de material, el cual no es guan-~-

tificado.

No existe control de ilnventarios, EL materisl es
cuantificado solamente cada mea por motivos administrativos,
No sa sabe en un determinade momento lo gque se tlene en ma-
teria prima, o en maverialea en praocesc o en producto termi
nado. El almacenimta no conoce a que orden de produccidén se
va a awsignar el material que controla, por ejemplo, para
una orden da produceidn gue reguiere la tinta amarilia ul-
traset, el almacenista reporta ai existe en la cantidad re-
querida. El operario cree que ya cuenta con ese materizal pa
ra la elaboracién de la orden de produceién a él encomenda-
da. Sin embargo otro operario gue necasita una parte de esa

misma tinta para una orden de produccidn en elaboracidn pus
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de ir al almacén y llevarse el material que requiere. Por
lo gque la tinta amarilla ultraset ya no serd suficiente pa-
ra la orden de produccidn a la cual fue destinado, Como con

secuencia se tiene un retraso en la produccién.

ndemds, al no haber control de inventarioc puede
existir un gran desperdicio de material ya que el obrerc no
tiene cuidado para su correcta aplicacién. También puepe ha,
ber fugas o robos del material que se encuentra en el alma-
cén, ya que se sabe Gue hay obreros que cuentan con su pe-
guefio taller de impresidn que pueden en determinado mensnca

“requerir" el material que se tiene en la fédbrica.

Al no conocerse el inventario en proceso ¥ en pro
ducto terminado no se puede saber el grado de avance de una
orden determinada. Por lo tanto para gue el cliente sea in-
formado de la marcha de su pedido es necesario que el encar

gado lo compruebe directamente en el taller,

Otro problema de materialea es que no se tiene
una buena precisifn en la hoja de la orden de produceidn en
cuanto a3 la cantidad de material necesario para la fabrica-

cidén de la orden: por lo due se compra material algunas ve-
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ces de mAs ¥y otras de menes, lo aual ocasiona que cxistan

pérdidas financieras.

No exlste un control de los costos de produceiéng
ni de insumos, ni de tienmpo de midguina, ni de mano de obra.
Debido a esto no se sabe lo que en realidad costd fabricar
una orden de produceidn, por lo gque no se conoce si el pedi

do reportd utilidades o pérdidas para el negocio.

3.2.2 Falta una Planeacidn de la Produccién Adecuada.

No ee posible llevar A cabo und planeacifin de la
produceidn correcta y adecuada debido a la falta de informa
cién antes mencionada. No ge sabe con anterioridad en que
midguina © en gue momento se llevard a cabo cilerta operacidn
A2l producto, sino que haata el momento gque se presanta el
producte en proceso se decide la miguina a atilizar y el mo
mento para produciria. El material en procesoc pusde tener
un tiempo de eola muy grande debido a que en ocasicnes no

sa ticnen los insumos o, a que las mdquinas estan siendo u-

tilizadas para la fabricacidén de otros pedidos, Existe un
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recraso en la produccidn que ocasiona gue se le preste un
mal servicio al cliente, @l cual puede llegar & cancelar el

pedido o a no volver a ordenar mds.
3.2.3 conflicto de Intcreses,

Existen otros problemas que no se deben simple-
mente a la falta de informacién. La empresa deberd contar
con un adecuado sistema de control de produccién para evi-

tar o cuando menos reducir al minimo estas dificultades.

En la empresa existe un conflicto de intereses ya
gue las diferentes gerencias tratan siempre de satisfacer
sus propias necesidades. Estas necesidades en ocasiones son
mutuamente conflictivas por lo que crean problemas interge-

rencialesa.

La gerencia de ventas hbusca satisfacer a les
clientes respecto a plazos de entrega répidos y origina pe-
didos urgentes: mientras gue la gerencla de produccidn bus-
ca pedidos grandes para de esta forma lograr tirajes largos

y lograr rebasar los esténdares de produccidn,
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La gerencla administrativa busca tener la mayor
liquidez posible para ofectuar sus pagos por lo que trata-
rd de que se fabriquen muchos pedidos cortos para facturar
rapidamente y tener disponibilidad de efectivo. Este obje-
tivo se encuentra en conflicto con la gerencia de produc-

cién que gquiere trabajos larges y fédciles de fabricar.

La gerencia de produceién busca fabricar en for-
ma continua. Requiere de todea los insumos necesarios para
no parar la produccién por falta de éstos, por lo gue quie-
re tener un alte nivel de inventarios, mlentras que la ge-
rencia de administracién busca mantener la inversidén en in-
ventarios al minimo nivel posible dentro de la miAxima efi-
clencia en el manejo de los recursos., Es prioridad de esta
gerencia, el reducir los costos al minimo, manteniendo el

menor nivel de inventarios,

La gerencia de produceidn termina su trabajo al
entregar ol pedido al cliente, Esta gerencia no notifieca in
mediatamente a la gerencia de administracién, lo que ocasio

na un retraso en la facturacidén y en el pago respectivo,
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La gerencia de produccidn mandard maguilar cier-
tas 6rdenes de acuerdo con sus necesidadas. Si el magulila-
dor tarda mds de lo pactado, el producto terminade se entre
gard en una fecha posterior a lo acordade con el cliente.
Debido a esto el pago respectivo se retrasard y se dafiara
la relacién cliente - empresa, lo gque afecta a la gerencia

de administracidn y de ventas respectivamente,
3.2.4 HNo Existe Mantenimiento Preventivo.

Otro problema que se presenta en la f£8brica es le
faltas de un mantenimiento preventivo a las midgquinag. A fal-
ta de éste se realiza un mantenimiento correctivo. Cada vez
que una mdguina esta descompuesta o averiada es necesario
contratar a un mecanico especializado, el cual no siempre
esta disponible. Las mdquinas al ser de importacién requie-
ren de piezas especiales dificiles de conseguir., Cuando las
piezas o refacciones no se encuentran en el mercado mexica-
ne se tienen que mandar maquilar " piezas hechizas " para

la reparacidn de la midquina, ya que importarlas llevarfia mu

cho tiempo,
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El mantenimicnto correctiveo causa muchos proble-
mas, Ya gue representa un desembolso inesperado de dinera,
ademds, el tiempo que esta parada la mdguina hace gque exis-

ta un retraso imprevisto en 1la produccifn.

3.2.5 MAusentismo de Personal,

El ausentismo del personal y la falta de motiva-
cién del mismo son otros factores que afectan la produccidn.
La empresa no cuenta con informacidm para poder evaluar a
su personal., por lo guo no se tiene ningdn plan de incenti~
vos, Ho existe una adecuada comunicacién con los empleados,
Los gerenteg y directivos se epncuentran tan ocupados en sus
actividades diarias qgue no tienen tiempo para escuchar las

dificultades, problemnas o planteamientosn de sus empleados.
1,2.6 Fagtores Externos que Afectan el Proceso Productivo.
La inflacidn existente en nuestro pais hace dLfi-

cil ol control de costos. ya que el lncrements en los pre-

cios a2 1los insumos es constante.
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Desde gque se recibe el pedido del cliente hasta
que éste paga, transcurre mucho tiempo, en ocasiones mids
de dos meses, Debido a la inflacidn, el valor del dinero
disminuye durante este pericdo, Por lo cual, en numcrosas
ocasiones el dinero que se recibe al cobrar una orden no

alcanza para comprar 1os insumos para otra orden similar,

pueste gue ya aumentaron de precio,

Lo anterior, genera una redugcidn en el capital
de trabajc de la empresa, que puede traer consigo grandes
faltas de liquidez poniendo en peligro la empresa. Por
esto, es prioritario reducir el periodo de tiempo gue

transcurre desde que se recibe el pedido hasta gue se co

bra el mismo.
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4. SISTEMA DE CONTROL PROPUESTGC.

4.1 Generalidades.

Para poder llevar a cabo un adecuado control de
la produccién es necesario conocer qué fabricar y cuando,
conocer la capacidad instalada de la fdbrica, las exigen-
clas de capacidad de cada trabajo, asf como 1a prioridad

de loa mismos,

Para determinar el programa de produccién, es ne-
capario conocer como estan constituidas las cajas plegadi-
zas a fabricar, sus materiales, las etapas de su proceso de
fabricacidén, y la magquinaria y equipo a utilizar. Todo lo
anterior o8 necesario para determinar el personal y al tiem
PO que sa va a invertir en la fabricacidén de una orden de-
terminada. También se debe conocer las pérdidas por desper-
dicio de material. Como me trata de trabajos sobre pedido,
la informacidn cambia para cads orden, a menos que sean

trabajoa de repeticidn v con los mismos volumenes.

La informacién gue debe existlr en la empresa pa-

ra que se lleve & cabo una buena comunicacidn, debe ser en
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los dos sentides. Tanto de arriba hacin abaje, es declir de
los directores a los ocbreros o empleados; oomo de abajo ha-

cia arriba, o sca de los obrarcs a directores.

Los operadores de las miqguinas neceositan saber
que o8 lo que van & fabricar en el dia, de gue materiales,
con que especificaciones, cte., es declr, necesita una or-
den de trabajo.

EL gerente de preducnldn necesita saber cuales
son laz 6rdenes de produccién gue se deben fabricar, cuando
deben sor entregadaa, los insumos requeridos y el inventa-
rlo existente. Con estos datos al gerente podra elaborar un

adecuado programa de produceidn.

La gerencia de administracidn y los directores neg
cesitan estar informados de la actividad dlaria de produc-—
eidn, y de reallzar cortes de tiro para conocer los costos

reales de cada orden de produccitn.

Para contar con toda la informacidn arriba mencio
nada y poder controlar la producclén es necesario claborar

und serie de formas que permitan considerar toda la informa
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¢ién necesaria.

En vista de queo las formas son parte importante
del sistema de control que se estudia y propone, dichas for

mas se detallan a continuvacidn, como sigue:

4.2 Formas de Seguimiento.

las formas impresas permiten resolver parte de
los problemas que se menciopnaron en el capitulo anterior,
ya gque se¢ tendrd por escrito 10 que se debe hacer y como
debe de hacerse; exlstird upa adecuada comunicaclén entre
las diversas gerencias; se tendrd un mejor control de las
acclones que sucedan en la empresa: se conocerdn los costos
por orden de produccién v sc podrd evaluar al persopnal, To-
do lo anterior, enfocado a hacer mds eficiente la produc~

cidn.

4,2.1 Contrel de Produceldn.

Las formas que nos sirven para controlar la pro-

duccidn de una mejor manera son las siguientes:
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1. Orden de produccidn.

2, Orden de trabajo.
3. Reporte diario de produccidn.

4, Corte de tiro.

4.2.1.,1 Orden de Produccién.

ta orden de produccién se genera cuando el clien-
te aprucba una cotizacidén y emite un pedido en firme, Esta
es la forma con la gue da comienzo el proceso de produc-
cidn. Con ésta, el gerente de produccién tendrd la informa-

cidn para poder procesar la orden.

Esta forma contiene lo siguiente:

- T{tulo o nombre del documento.

- Ndmero de la orden de produccién, asi como cl
de cotizacién {ambos son consecutivos).

- Nombre del cliente,

- Producto y nimero de unidades solieitadas,

- Daescripeién breve de las principales caracteris
ticas del producto.

- Indica si el trabajo es nuevo, de repeticidn

parcial o total.
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- Material., En donde se¢ describe el gartédn, su
tipo, las dimensiones de la hoja {al hilo y contrahile),
las unidades por hoja y el calibre del cartdn.

- Impresién. Se describe el nidmero de hojas de
cartdn a imprimir; el nidmerc de colores; las entradas a la
midquina offset: si la impresién lleva © no barniz: y el to-
tal de tiroa redueridos en la midguina,

- Trabajo fotogrifico, Indica si1 existe o no el
negativo de la orden a procesar,

- Léminas. Indica la cantidad y ol tipo de lami-
na a utilizar,

- Suaje, Nos seflala si el auaje existe © si hay
que elaborarlo, as{ como el nlimero y tamafio de las plaocas
que utiliza,

~ Pegado, En donde se indica si la orden debe ir
pegada, y la forma de pegado gue llevarfa (una lfinea, dos
lineas, fondo automitico o cuatro esguinas).

- Indica si la orden se manda maguilar en la ope-
racién de terminado y la forma como debe ser realizada.

- Empadue. Seflala la forma de empacar, ¥ el mate-
rial a emplear (unidades por paguete, cantidad de papel,

polietilero, corrugados & atado),
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- ¥Ndimero de fletes.
- Tiempo de fabricacién en offset, suaje y termi-

nado,

~ Dias en planta, en maguila ¥ total del proceso.

(Ver anexo #l1).

4.2.1.2 Orden de Trabajo.

El gerente de produccldn, al conocer la ordon de
produccién o el pedido que se va a fabricar durante el dia,

genera una orden de trabajo.

En esta forma se le inform2 a2 los operaderes el

trabajo a realizar, asi como alguna especificacién importap

te del mismo,

El operador tamblén registrard en esta forma, in-

formacién que serd necesaria para realizar el corte de tiro.

Esta forma, la cual serd impresa en una tarjeta

de cartoncillo, incluye:
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~ Titulo o nombre del documento.

- Hidmero de la orden de produccién.

- La informacidn que requiere el operador para
empezar a trabajar.

- La informaciém gue debe llenar al operador para

que pueda ser realizado el corte de tiro.

La informacidn que requiere el operador es:
- Hombre del cliente.

- Trabajo a reallizar,

- Tipo y dimensiones del eartdn.

- Hdmero de unidades por hoja.

- Total de hojas.

- Nimero de colores para la impresidn,

~ Si 1la orden lleva o no barniz.

- Hdmero de entradas en la mdduina offset.

- Total de tiros.

La informacién que se requiere para el corte de

tiro, consta de 7 columnas ¥ es la sigulente:

~ La fecha y hora del inicio de la operacién co-



42.

rrespondiente (impresién, suaje, desbarbe, pegado y empa-
dque) .

- La fecha y hora de terminacidn de cada opera-
cidn, asi como el tiempo total real utilizado para la fabri
cacibén del pedido.

- El total de tiros © unidades realizadas en cada
operacién,

- La firma del responsable de cada operacidn.

- La firma del supervisor de la planta.

{Ver anexo #2).

4.,2.1.3 Reporte Diario de Produceidn.

El reporte diario de produceidn es un documento
que contiene informacidn sobre la fabricacién dlaria. Esta
forma es indistinta para cada departamento, ya que en ella
se incluye el nimero de la maquina acerca de la cual se es-—
ta reportando y no existen dos migquinas en cualesquiera de
los departamentos con el mismo nimero. Las formas contienen
el reporte diario de toda una semana por lo que se genera

una forma scmanal por departamento por turno.
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Esta forma incluye:

- Nombre del documento.

Departamento.

- Semana.

- Turno.

Consta ademds de 11 columnas gue son:

- Dfa, En donde se coloca la fecha del dia co-
rrespondiente, Se utiliza al menos un renglén por dia,

- Orden de produccidn. Se utiliza al menos un
renglén -por orden de produccidn.

- Producto., Se refiere al producto final.

- Nimero de mdgquina,

- Hora de inlcio. (De la nueva orden).

- Hora de terminacidn,

~ Tiempo total, Es la diferencia encre la hora
de terminacién y la hora de inicio.

« Hojas o unidades recibidas para iniciar la ope-
racién.

- Hojas o unidades entregadas. Se reflere a las
hojas o vnidades procesadas en la operacidén, las cuales pa-
saron el control de calidad.

- Merma. Es la cantidad de hojas o unidades que
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se desperdiciaron durante el proceso y se obtiene mediante
la diferencia entre las hojas o unidades entregadas y las
vocibidas.

- Responsable. Es el espacio donde firma el en-
cargado del trabajo realizado.

- La firma del supervisor de la planta,

El reporte diario de producelidn tiene las siguien
tes funciones:

- Como control de la mano de obra de la planta.

- Para fijar estdndares de produccidén.

- Como base para un posible sistema de incentivos.

- Como base para realizar el corte de tiro.

Las fuentes de informacién necesarias para llenar
eata forma son:

- Orden de trabajo.

« Obsarvaclién visual y registro del trabajo elabo
rado en la planta.

{(Ver anexo #3).

4.2.1.4 corte de Tiro,
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El corte de tLiro se realiza para conocer 10s cos-
tos reales de cada orden de produceién. La informacién serd
desglosada en:

- Los materiales utilizadosa.

- La mano de obra empleéda.

L

La maquila, si ésta fué utilizada.

~ Los fletes.

Esta informacién nos permitird llevar a cabo un

mejor control de produccién y de costos.

Para la realizacidén del corte de tiro se utilizan

dos formas:

La forma "Datos pard Corte de Tiro {A)" serd lle-
nada en la planta por el supervisor, en ésta se registrard
detalladamente la cantidad de manoc de obra, insumos y fle-—
tes.

La forma (A) contiene:

- El titulo de la hoja.

« El nimerc da la orden de produccién,

- Bl producto,
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El resto de la informacifn esta agrupada en 6 ca-

tegorias, las cuales pon:

Materiales.

Cartén., Indicando el tipo, calibre, medida al hi-
lo y contrahilo, planeacidn o unidades por hoja y el origen
del mismo (de stock © cartén ordenado sobre pedido).

Tintas., Donde se sefialan las diversas tintas em-
pleadas, su clave, la cantidad que sale y la que se devuel-
ve al almacén, asi como el consumoc total de cada tinta y la
suma de todas ellas,

Suaje, Donde se indica el material empleado en 1la
fabricacifn del suaje (diveracs tipeos de plecas y madera) y
ia mano de obhra utilizada.

Empague. Contlene el material empleado en la orden
de produccibén para realizar la operacién de terminado: papel,

polictileno, engomado, acetato, goma y/o corrugados.

Impresidn,

Esta categoria nos informa por un lado el mate-
rial recibido, el material entregado a la siguiente opera-
cién y la merma o maculatura. Ademis, nos informa cuando

fue iniciada 1a operacién (fecha y hora), cuvando fue termi-
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nada y el total de horas utilizadas por el departamento en

la fabricacidén de la orden de produceidn correspondiente.

Suaje.

Al igual gue la categoria anterior, contiene in-
formacién del material y tiempe de fabricacidén utilizado en

este departamento.

Terminado.

Contiene el material producido, el desperdicio,
el inicio y la terminacifn dc la operacién (fecha y hora}l,
el personal utilizado y el total de horas de terminado em-
pleadas en la fabricacifn de 1a orden.

Posterlormente se suman las horas totales de ca-

da departamento y obtenemos ol tiempo total y los dias en

planta utilizados en la fabricacidn de la orden.

Maguila.

Contiene las upnidades enviadas al maguilador, las
terminadas por éste, el desperdicio, el nimerc de fletes u-
tilizados, asi como la fecha de envio, de terminacidn y

los dias en maguila de la orden en cuestién,
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Entrega,.

Contiene las remisiones, la fecha y el ndmerc de
unidades entregadas de producto terminado al cliente, el
nimero de fletes utilizados, el desperdicio y los dias on

proceso de la orden de produccidn. ( Ver anexo §#4d),

La forma "Datos para Corte de Tiro (BY", es el
documento due contiene la informacién de los costos reales

ercgades en la fabricacidén de una orden de producecién,

La fuente dc informacidn gque esta forma necesita
para ser llenada en la siguiente:
- Nota de entrada.
- Especificaciones del proveedor de hojas de car-
tén.
- Reporte de inventarios (generado en la computa-

doral,

- Datos del Corte de Tiro {A).

El documento posee 8 categorias, las cuales con-
tienen informacidn similar, estas son:
- Cartén.

- Tintas.
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- Trabajo fotogréfico.

- Suaje,

- Terminado.

-~ Maquila.

- Léminas,

- Fletes,

La informacidSn que contiene cada categoria es:

= Remisiones y facturas.

- Consumo,

« Factor &rea peso (en el casc del cartdn).

~ Costo unitario del materlal utilizado.

- Costo unitario de la mano de obra {en el caso
del suaje y de la magulla).

- Cuotas a amortizar (suaje y trabajo fotogrifico).

- Costo total por categoria.

Ademfs de esta informacién la forma contiene los
dias en proceso teSricos, los reales y un factor que resulta
de la Aivisién de ambas cifras,

(Ver anexo #4).

4.2.2 Control de Materiales.
rara controlar los materiales se tienen las si-

gulentes formas:
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4.2.2,1% Remisidn,

La remisifn se gencra cada vez gue se termina un
trabajo, el cual serd entregado al cliente ¥y facturado pos-

teriormente.

La forma consta de original y cuatro copims. El o
riginal va anexado a la factura: mientras que una copia se
destina a la gerencia de produccién, otra a la gerencia de
administracidn, y las otras dos restantes son solicitadas

por el cliente.

Esta forma lncluye:

- Titulo.

- Nimero de la romisldn (consecutivo).

- Fecha.

- Hombre y direccién del cliente,

- Orden de produccién.

- Cantidad o piezas entregadas.

- Descripeién del producto terminado.

La forma seri firmada y sellada de reelbido por
el cliente.

{(Ver anexo #5).
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4.2,2.2 Nota de Entrada.
La nota de entrada es un decumento que contiene
upa descripecidén de los articulos o materialea que ingresan

a los almacenes y due provienen de fuera de la planta.

En la forma se describe lo sigulente:

- Titulo o nombre del documento,

Nimero de folio (consecutivo),

- Fecha.

Almacén al cual ingrosa el material,

Hombre del provaeedor.

Nimero de la remisién del proveedor.

- Nimero de reguisicién,

Ademdns, la forma contione 6 columnas para incluix
1a siguicnte informacidn.

- Clave, Indica las letras y/o nimeros con las
cuales el artfculo es identiflcado por los proveedores.

- Nombre del articulo.

- cantidad

Unidad de medida del articulo.

Praclo por unidad.
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- Importe total.

La nota de entrada llevard la firma del almacenis
ta que recibe el material, de los encargados de compras y

de adminietracidn, a quienes se les da una copia.

La nota de entrada tiene entre otras las siguien-
tes funciones:

- Como ayuda para el control de inventarios.

- Como registro de las compras realizadas por la
compafifa,

{(Ver anexo #6).
4.2.2.3 Hota de Salida.

La nota de salida es un documentc que contiene una
descripeidn de los materiales ¢que salen de la planta y no
son remisionados. Por ejemplo: sec genera una nota de salida

cuando se envia material a algln magquilador.

La forma incluyet

=T{tulo del documento.
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- Nimerc de folio.

- Fecha.

- Nimero de la orden de preduceidén.

- Concepto.

- Destinatario, Indica la persona fisica o mo-
ral a la cual van dirigidos los articulos,

- Direccidn.

Ademds, cuenta con dos columnas para oscribir la
cantidad ¥ describir las principales caracteristicas de ca-

da material.

La nota de salida debe ser firmada por el supervi-
sor de la planta y por la persona gue recibe el material. Ca
da nota de salida contiene un original y dos copias. Una co-
pla ac cueda con la persona que recibe el matecial ¥ la o-
tra va al consecutivo de la gerencia de administracién, mien

tras que el original se queda en el consecutivo de la planta.

La forma tiene como funcibn:
- Ayuda en al contrel de inventarios.

= Ayuda para la realizacién del corte de tiro.
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- Como comprobante para hacer alguna reclamacidn

a los maquiladores. {(Ver anexo #7}.
4.2.2.4 Movimiento Internc de Materiales,

Lia formaz “ Movimiento Interno de Materiales " es
un decumento gque contiene una descripeién de los articulos
gue ingresan o salen del almacét, de 0 para algin lugar de
la planta. Esta incluye lo siguiente:

- Titulp del documento,

-~ Nimero do folio {consecutivo).

~ Nimero de la orden de produccién, el cual es
confecutivo de acuerdo al orden en gue se reciben los pedi-
dos en firme., Si el material aolicitads o recibido no fué
para alguna orden en especlal, el espacio se deja en blanco.

~ Fecha.

t

Cliente,

T

Producto,

- Entrada. Se marca si el material lagresa de al-

giin departamente de la planta al almacén.

- Salida. Se marca si los articulos salen del al-

macén para ger usados en la fdbrica,

- General. Se marca si 1oz articulos gue salen o
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entran no son asignados a alguna orden de produccidn, como
por ejemplo, refacciones para alguna maquina, articulos pa-

ra limpieza, etc.

Al igual gue las notas de entrada y salida, esta
forma cuenta con las columnas para escribir la cantidad y

principales caracteristicas de cada material.

La forma debe ser firmada por el almacenista y
por el encargado del departamento gque regibe o da el mate~

rial,

Cada forma gontiene un original y una copla. El
original se queda en el consecutivo de la planta, mientras

dque la copia va a la gerencia de administracidn.

La forma tiene como funcidn:

~ Ayudar en el control de inventarios.

- Sirve como base para la elaboracién del corte
de tiro,

{Ver anexo #8}.
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4.2,2.5 Requisicidn de Materiales,

La roguiasicién de materiales es un documento que
contlene los articulos que son solicltados por la gerencia
de produccidn para la fabricacidn de una orden de produc-

cién o para la operzeldn de ln planta,

Esta forma conticne la siguiente informacidn:

-~ Titulo del documento,

Himerc de folio (consecutivo).

1

Fecha.

Nimero de la orden de producclén,

- General. Se marca, si el materlal solicitado
no esta aslgnado a una orden particular. Ejemplo: el pega-
mento gue ca utilizado en la mayoris de los pedidos.

- Cantidad y descripeidén del mateéial solicitado,
el pyxoveedor y el precio,

= Importe total de los materiales aolicitaﬁos.

(Ver anexo #9),
4,2.3 Formas para el Control de Inventarilos.

El control de inventarios nos permite minimizar

la inverpién necesaria en inventarios sin olvidar el servi-
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cio al gliente. Un buen control de inventarios nos puede
‘significar up ahorro de recursos, los cuales puecden aer a-

plicados en otros rubros de la empresa,

Para llevar el control de inventarios se cuenta
con un paquete de programas de aplicacién. Estos programas

requieren llevar al dia las sigulentes formas:

4.2.3.1 loja de Incorporacién de Articulos.

cuando no se tiene el articule en el archivo del
programa, se debe utilizar esta forma. La forma contiene to
da la informacién gque el programa requiere para incorporar
o dar de alta algdin articulo, y es la siguiente:

- Neombre del documento.

- Nimero de mes.

- Ndmero de hoja dentro del mes en cuestidn.

- Cédigo del articulo, el cual debe ser (nico.

- Categoria o grupo al que pertenece,

~ Descripcién del producto.

- Unidadesn,

- Existencia minima y méixima.

- Cantidad.
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- Costo inicial, que es el costo unitario al que
ae adquirié el articulo.
- Coato dltima entrada que eg el costc unitario

al que se adgquirié por Glitima vez el articulo,

La informacidén que ae neceslta para llenar esta

forma se obtiene de:

Nota de entrada. De donde se obtieno la fecha,
el articulo, la cantidad y el costo unitario.

Lista de artfculos incorporados al programa de
computacién (reporte de inventarics). Esta es necesaria pa
ra verificar que el articulo ne haya sido dado de alta.

Instructivo para aerignar correctamente al articu

lo el c&digo, la categoria y la deacripeién. (Ver anexo 10).

4.2.3.2 Hoja de Movimientos,

La forma contiene toda la informacién que el pro-
grama de computacidén requiere para afiadir o quitar cierta
cantidad de algin artficulo, y es la sigulente;

- Titulo del documento.

- Nimero de mes.
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Himero da hojas dentro del mes en cuestidn.
- Nimero de documento.

~ Fecha.

Tipo de movimiente (ver capitule 5).

- Descripeidn del movimiento.

- Cédigo del articule.

- Unidad,

~ Cantidad,
~ Costo unlitario (s0lo en el caso de que gse tra~-
te de una entrada).

- Nimero de cliente.

Los documentos que permliten llenar la hoja de mo-
vimiento son:

Nota de entrada, hoja de movimiento internc de ma
teriales {vales del almacén), nota de salida y remiaidén. De
estos documentos sa cbtiene la fecha, el artfculo, la canti

dad, el costo anitario y el tipe dae movimiento {entrada o

salida del almacén)

Lista de articulos incorporados al programa de
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computacidn, para verificar si el articulo fué dado de

alta.

Instructivo para asignar cldigo, unidad y tipo
de movimiento.

(Ver anexo #1l}.
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S. CONTROL DE INVENTARIOS.

5.1 Genecralidades,

Los inventarios son una inversidén muy importante
en toda empresa productiva, abarcan la materia prima, el

material en proceso y los productos terminados.

Los inventarios son una inversidén necesaria vya
que nos permite tener existenclas para cubriyr tasas desigua
les de flujo, o0 sea la diferencia entre las entradas y las
salidad de los materiales del negocio, debido principalmen
te a la fluctuacidn de la demanda del mercado; nos permite
tener corridas largas de produccitn evitando el paro por

falta de material; y nos permite cubrir demandas pico.
5.1.1 Costos Asociados.
A pesar de ser necesarios, los inventarios son

costosos. LOos cosatos que involucran los inventarios se

pueden agrupar en:
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a) Coste por mantener.
h) Costo por adguirir,

o) Costo por agotamiento.

a) Loa costos por mantener se refieren a todosg
los costos asociados para facilitar el tener los articulos

o al material en el almacén, y comprenden:

Los costos por almacenaje gue aon l0s que se re-
fieren al empacic gue se necesita para tencr los articulos
eh la planta. Ejemplo: la renta del almacén: los costos por
seguro se tienen cuando se contratan los servicios de una
compafiia aseguradora para la proteccidén de nuestro inventa-
rio: los costos por desperfectos ocasionadoes por materialces
que con el tiempo pierden su valor al estar almacenados:
mientras gue loa coatas por rieago se refleren a la posibi-
lidad de que ciertos materiales picerdan totalmente asu valor
al echarse a perder (materiales perecedercs) o bien se
vuelvan obsoletos; el costo de oportunidad se refiere a lo
gue se deja de percibir al tener el dipnero invertido en los

inventarios an lugar de qQue produZcan intereses.

») Loa costos por adquirir son los costos asocla~
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dos con la preparacidn y compra de los articulas. Entre eg-

tos cosatDs tenemos:

Costo por autoabasatecimiento. Son los que se Lncu
rren a1l cambiar el orden en el proceso productive, por elen

plo: el papclec para eaviar una orxden, la recepcién del ma~

terial, ete.

Costo por pedido. Ea el costo asoclado con el tri

mite del pedido, por eciemplo: al papeleo vy el pago al pro-

veador,

¢) Los costos por agotamiento son los que estan
goclades con ls terminacidn de los insumos, material en pro

geaso 0 producto terminado. Entre estos costos tenemos:

Casto por paro de producceidn debido a ia falta de
inaumne: se lncurre an el gosto por suatitucidn cuando debi
do a la falta de algin material se tiene que cambiar & otro
més costioson: cuandoc se presta un mal sarvicio al cliente o
dste no encuentra el produsto elaborado por la emprasa en

estudia, el cliente se va a conseguir el matisfactor con la
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campatencia y se tiene un costo por pérdida de venta.

Muchos de los c¢ostos antes mencionados son difici
les de cuantificar, por ejemplo: el costo por pérdida de
venta, pero nos hablan de lo importante que son los inventa

rios en cualquier cmpresa,

5.1.2 Evaluacidén del Iaventaric desde &1l Punto de Vista

Contable.

Para evaluar los costos del inventario oxisten

tres métodos o procedimlentos, los cuvales son:

a) UVltimas entradas primeras salidas {UEPS).

Para la evalvacidn de los inventarios por este mé
todo, el gosto del material gue sale es igual al costo del

material gue 1legd mds recientemente,

fate método nos permite tener costos de inventa-
rio elevados, ya que el precio de compra de loa articulos
adguiridos mds recientemente ea mayor al de los articulos

adquiridos con anterioridad, debido a 1la inflacién.



65,

Al ser elevados los costos, la utilidad fiscal
disminuye, asi como también los impuestos sobre estas uti-

lidades.

b) Primeras entradas primeras salidas (PEP5).

En este método el costo del material gue sale es
igual al costo del material que llegd primero. El valor del
inventario es menor que en el método anterior (UEPS), por

lo tanto se pagan mayores impuestos.

c) cCoato promedio {CP).

El costo del material gque sale es igual al costo
promedio entre el material que llegd primero y el gue llegd

al dltimo.

ta evaluacidn del inventario por este método es
més tardada o elaborada, ya que es necesario obtener el pro
medio aritmético para cada articule del inventaric., Ademds,
es necesario tener Jdos datos por cada articulo, mientras que

en el UEPS y el PEPS solamente uno.
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5.2 Sistema de Control de Inventarios,

Un bhuen control de inventarios le va a permitir a
la empresa resolver los problemas gue ésta tiene referente

a los materiales, entre los gque tenemos:

a) No se tendrdn paros de produccién por falta de

insumos,

b) 5e reducird al minimo el desperdicio de mate--

rial.

¢) Se evitardn pérdidas de material por robo,

hurto © detericro.

d) Se tendrd solamente el materlal necesario para
la producecidn, reduciendo al minimo la inversién por inven-

tario.

e¢) Se podrd dar un mejor servicio al cliente,.
En resumen, un adecuado cantrol de inventarios nos
permite reducir los costos al menor nivel posible mantenien

do un adecuado servicio al cliente.

5.2.1 Concepto "A, B, C".
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El control de inventarios se hace dificil debido
a la gran cantidad de articulos gue se tienen en la planta.
Este probleﬁa se puede solucionar seleccionando les articu-
los de acuerdo a su valor, sciguiendo en concepto gue se co-

noce gomo A,B,C:

" En cualguier grupo de articulos de un inventario,
un pegueflo nimero de dichos articulos en el grupo va a re-

presentar un gran porcentaje del valor econdmico total".( 2 )

Los articules A scn del 15 al 20% de la totalidad
da los articulos del inventario y representan entre el 70 y

80% del costo del inventario,.

Los articulos A de la compafifa son el grupo de los
cartones, que por su alto costo deben ser mejor controlades,

con registros mds exactea.

Los articulos B representan por lo general del 30
al 40% de la totalidad de los articulos del inventario y su

valor es el 15% del total.

( 2 ) APICS dec México, Apuntes de Inventarios.
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El grupo de tintas, barnices vy quimicos, el de ma
terial de empaque y el de terminado forman parte de los ar-
ticulos B. Para el control de estos artfculos es necesarcio
llavar buenus registros y controles formales, S5in embargo,

al contral no debe ser tan estricto y exacto come el de los

materiales A.

Los articulos C tipicamente del 40 al 0% del to
tal, represantan del 5 al 10% del valor de los inventarios,
Se tienen grandes inventarios on volumen y peduefios en va-

lor. Los articulog varios entran dentro de esta catogorie,

&ntos necositan controles sencillos,

5.2.2 Sistemas para Ordenar.

Algunos de los aifstemas ¢gue se usan para orxdenar

BROnN:

5,2.2.1 Revisidn visual.

Por medio de este sistema, el inventario f£iuico es
revisado visualmente a intervaloe regulares de tlempo, y se

ordena 1o gue sea neces&rio.
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5,2.2.2 Sistema del Punto de Reorden.(Cantidad fija de

reorden).

Cuando la existencia llega a una cantidad prede-
terminada ¢n el reporte de inventarios, una orden es gira-

da al proveedor.

El punto de reorden esta formado por:
a) Un minimo de inventario o inventaric de seguri

dad. Este depende de:

La habilidad de pronosticar la demanda en forma

exacta.

- El plazo de entrega de los proveedores.

- El tamafio de la orden

= El nivel de servicio deseado.

b) La demanda durante el tiempo de fabricacién o
entrega.

Para determinar la cantidad que debe mer ordenada
deo forma que los costos de inventario sean minimos, ae uti-

liza el <concepto del "lote econdmico".
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Para obtener el lote econdmico, tenemos que encon

trar el valer minimo de la siguiente ecuacidn:

TIC =—..g-12‘-—9.-+._.g.%n-_

pDonde: TIC e3 £l costo total incremental.
Ch-, el coato unitaric de mantener el inventarilo.
Q + el tamafio o cantidad del lote que se ordena.

Cp el costo marginal de preparacitn de cada pedi

do.

R el reguerimiento on el periodo

para minimizar el costo total derivamos con res-

pecto a la variable Q e igualamos a cero.

a({TIc} Ch - CpR
aQ 2 el

EOQ = Q, = 2CpR
ch
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Para obtener el inventario de seguridad analitica

mente, utilizamos la siguiente ecuacidn:
B = L(Dmax - E)

ponde: B: es el inventario de seguridad.
L:al tiempo de entrega ( conatanée }a
Dmax:la demanda médxima durante el perfodo de 1la
entrega del pedido,

E;ln demanda promedic del mismo perfiodo de tiempo.

5.,2.2.3 Sistema de Revisidn Periddica (Ciclo fiio de reor-

den) .

Por medic de eate mistema, el nivel de inventa-
rios es revisado regularmente y el material ordenado esa u-
tilizado para incrementar el inventario hasta un nivel pre
determinado.

5.2.2.4 Sistema sobre Pedido.

Mediante este sistema se ordena material cada vesz
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que un pedido en firme es recibido y solamente el material

que es necasario en la fabricacién del mismo,

Por medio de este sistema, el nivel de inventa-
rios tiende al valor de cero, sin embargo el rieago de pa-
rar la produccidén por faltas o retraso de algdn insumo es
grande, debido a que no se tienen inventarios de suguri-

dad.

5.3 contrel de Inventarios por Medio de un Paguete de

Computadora,

Para llevar a cabo el control de inventarjos la
empresa adquirid un paquete de programas para la computado-

ra con que cuenta,

El paquete de inventarios nos permitir8 mantener
informacidén exacta y al dia sobre la situacién de cualquier
articulo, ya sea materia prima, material en proceso, produc

to terminado & insumos varica.

Las operaciones que sa hacen regularmente para te
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ner al dia el paquete de inventarios gon la incorporacidn

de articules y los movimientos de 193 mismos.

Para incorporar o dar de alta un articulo se debe

hacer 1o siguilente:

a} Verificar que el artfculo gue se encuentre en

las notas de entrada no haya sido dado de alta con anterio-

ridaa,

b} Asignar al articulo la categoria que le corres
ponde.

c¢) Darle el cédigo adecuado,

d) Darle la descripeifn que méds se acerque a sus
caracteristicas,.

e) Asignar las unidades de acuerdo al costo unita
rio.

£) Llenar la forma de incorporacién de articulea.
g) Capturar 1a informacidn de la forma en la com-
putadora de acuerdo a los datos que el paguete de inventa-

rios sclicite.

Para hacer un movimiento de un articulo, es decir

afladir o quitar clerta cantidad de algin articulo se hace
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1o siguiente:

a) Verificar que el articulo haya sido dado de al
ta con anterioridad.

b) Asignar al artfculo en céddigo adecuado.

c) Dar a la operacidén el tipo de movimiento que
le corresponde.

d) Describir de la mejor manera posihle el movi-
miento.

e} Llenar la forma "hoja de movimientos".

£) Capturar la informacién en la computadora.

Como se vio con anterioridad, para dar de alta o
hacer un movimiento de algdn artfculo, es necesario asignar
a los mismos su categorfa, cédigo y descripcién: asf como
establecer los diversos tipos de movimientos gue podrén eer

usados.

Todos los articulos de la empresa deben pertene~

cer & cualguiera de las sigulentes categorias;



Clave

@ =~

w

12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23

5.

Descripeidn.

Cartén couché reverso blanco.
Cartén couché reverso gris,
Cartén manila.

Cartdn gris.

Otros eartones.

Materiales en procesoc offset.
Materiales en proceso suaje.
Materiales en procesc de terminado,
Maquila.

Producto terminado,

Tintas, barnices y quimicos.
Material de empaque.
Combustible y lubricantes,
Mateorial de suaje.

Articuloe varios.

Léminas.

Toallas.

Dibujos.

Negativos.

Suajea,

Herramientas y accesorios.
Equipe de taller.

Equipo de oficina,
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ARdemds, cada articulo agrupada en las diferentes
eategorias debe tener un cofdigo idnlco, que lo identifique

de los domés articulos del inventario.

La descripoién del articulo debe contener la in-

formacisn con las principales caracteristicas del artfeculo,

Las unidades son la forma como ha de medirse cada

art{culo, por ejemplo: kilogramos, litros, rollos, eta,

5.3.1 Tipos de movimientoa,

Para gque el paquate de ilnventarios pueda afiadir o
guitar articulos em necesario asignar diferentes tipos de
mavimientos, indicando si se trata de una entrada o de una
salida, Cuando es entrada, el pagquete suma ess cantidad con
el inventario existenta del productc o articulo; mientra

que si se trata de una salida, la cantidad serd restada,

Los tipos de movimiento asignados al paquete son

los sigulientes:



Clave.
1

2

w

[+ L E -

10

11

pescripcidn.

compra
Compra
compra
Salida
Salida
Salida
Salida

Salida

Entrega del producto al cliente.

Salida

de cartén.

de insumos.

de insumos varios.

de cartén a produccidn,
del proceso offset.

del proceso sugijec.

de proceso de terminado.

de maguila,

de insumos a produccidn,

7.

Clase.
Entrada,
Entrada.
Entrada.
salida.
Salicda,
salida.
salida.
salidao.
Salida,

Sallda.

Salida de artficulos varios del almacén.Salida,

Por medio de esteos movimientos, dqueda cublerto

todo el proceso productivo existente cn la planta,

ma funcione adecuadamente,

Es importante mencionar, que para gue este siste

tanto el llenado de las formas

impresas, como el capturade de los datos en la computadora

debe realizarse diariamente,
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6. APLICACION PRACTICA DEL SISTEMA DE CONTROL

EN 10S INVENTARIOS.

6.1 Generalidades.

El aistema de centrol de la produccldn propuesto
en el eapitulo IV, nos da a conocer la informacidén necesa -
ria para manejar cualquier problema operativo ¥y de control

de la produccidn, incluyendo inventarios.

El sistema fija las bases para que mediante el
uso adecuado de la informacidn y de las diversas técnicas
de ingenieria industrial se logre un contyol operativo mds
completo, gua redundard en mayor productividad y menores

costos.

En el presente capitulo se demuestra mediante la
aplicacidn de la teoria de inventarios, la utilidad précti-

ca del sistema de control propuesto.

Para este estudic solamente se tomardn en cuenta
loa articulos A y B del inventario, que comprende cartones

y tintas. Estos articulcs mson los que miis valor econémico
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tienen seqgdn lo explicado en el capftulo V, por lo que se

obtiene el mayor beneficio si el analisis y contrel del

inventario se dirigen hacia estos productos.

6.2 Pronbstico de ventas y demanda esperada.

Los clientes elaboran un programa de pedidos se-

mastral, el cual es entregado a la empresa en los meses de
dicienbre y junio., Este programa es el estimade de la deman

da que considera la empresa para programar la producecidn.

Sin embargo, mensualmente el cliente hace el pe-

dldo en firme para el siguiente mes, el cual no necesaria-
mante es igual al programa de pedidos, debldo a las varia-
ciones impredecibles de la demanda de sus productos. Inclu-
s0 el cliente hace algunas veces pedidos de urgencia fuera

de programa, por lo que es necesario tener inventarios de

seguridad y poder responder a las necegidades de servicio
del cliente.

En este capitulo aplicaremos 1a teoria de inven-

tarios al programa semestral de pedidos, obteniendo de es=-

ta forma el inventario &ptimo y lote econdmico.

tn ejemplo del programa de pedidos semestral se
muestra & continuacién:

3t WS

|

Tspg q1 !(l ETTHS l

il
EMEY
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CEHMANDA MENGUAL DE CAJAS DE CARTON

FPooUcTO EHNERD FELRIRO WVRIG AL MFAYD Jurild
LR SLG0 LRG0
B 1000 SO
L0000 ot o Tk BT . 312
SO0 L0 TOHOO [ ALY LTOC0
1ECG falxlvlrlv] 2T000 SELD 200010
FREINTICY] 15000 20001 Sl 150
et
Lo BT 1000 | REANTE I 1Lrn.
I 12000 17000 10l
15000 15000 Sl u P=- 18 VI LAV
bt Teln] OO 152000 LSt
IRl pNIVIPE] 15000 20000 FOO00
o ) TR 10000 10500
| TS LN TN TLMT O AP ] FOGan 2o | E-AL NN
=
LOT00 1o 14557 15457 1868477 15837
100G FOC00 1LHET? 15847 16887 14857
T 1OL O 144547 146447 15547 1uh587
i [¥] 1000 145587 P g [ €11 16587
[ Xxlilals} EGO0 thah? 16847 1857 1L687
1HIOO 10000 15567 14547 LLEAHT 14827
fuitde O JRVTAVIV) 1ORGG 1abb7 1aHLs7 16447 144467

tonde &a 10000 10000 16667 14667 146567 14687
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El cartdn gue se requiere va a ser diferente en
cada producto, debido a que diferentes productus reguieren
hojas do diferentes tamafics, tipos vy calibres. El provee-
dor tarda de 21} a 30 dfas en surtir &l cartén, mientras gue
el producto terminadc se antrega de 30 a 40 dfias a partir

de qgue se recibe la orden,

Por otro lado, en cada hoja de cartdn se impri-
men por 1o general mis de una caja, por lo gue el requeri-
miento de cartén neto es el resultade de dividir la deman-
da de cajas entre el nimerc de cajas por hoja de cartdn,

En 1a siguliente tabla se muestra esta informacidn, En donde
se clapifica al cartén con sus medidas, por eiemplo 50x113
indica que el cartén mide 50cm de ancho y 1l3em de largor
de acuerdo a su calibre o grosor, el cual es medido por nd-
mero de puntost y con su tipo, alendo: CRG el eartén couché
con reverso gris, CRB el cartén couché con reverso planeco,

¥ GRIS &1 cartdén couché gris por ambos iados.
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El precio pronosticado del sartén POr metro cua-

drado se muestra an 1a siguiente tabla:

FRECIS =1

SRRTIN ENERZ

b 3 44 £32.54
FL TP S & )
L 1338

I2eit 173,04
174,04
LT I

L5:E2 138,34

HE R

ENE IR

1013 W 03 A LAy
P R

SILLERTRY 1eTy
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El pracio unitario del cartén es el resultagdo de
multiplicar el precio por metro cuadrado por la cantidad de
metros cuadradeos que contiene cada hoja de cartdn. El precio
por metre cuadrado varia de acuerdo al tipo de cartén {CRG,

CRB y GRIS) y en base al calibre. Se ohbtiene lo siguiente:

FFECTY FLR FCIA [E CARTON

[ H ]

ARERICA*?) ENERO FEBRERD XARID  ASRIL  PAYD FLH
SH50 73.4¢ 7E,4% B3,08 78.04 219,27 11929
700 B9.03 e3,13 BI.02 3502 Ird.he Mo
§138 35,22 EE.é2 oAU BCRB1 O ERAD 8L
HCR DICT N S CT 0% U S LR 11 Pr-au £1 W}
L LI U TR EYCCT 4 B (O R KA I LT LT
63 fCR.AZ 1TRAE 0 1G38 10542 132,03 13R.63

721 9.4 Tv.k2 SR YREL IR0 LAY
7950 U631 116,23 13RER 1IN 18T.BN 1a7u8B
1028 142,53 142,03 1706 TR 21476 2MTR
730 13E 133 130T 1RAT 19T.F YL
029 125,52 1232 QDA.9D MOATY 130,30 190,23
7328 133,53 135,33 rE3.53  1AE.SY 192,30 1A
W92 155,22 152 1GA.G2 0 IThL2 235,30 2303

5235 TR.2Y §R.ET L1907 LIV INAAT 1ana?
4550 81,04 8300 100.3) 103,80 25,92 lel.®2
TS 13297 132,97 1ES.2l BBB.EE E01.Eh ECNLS%
9250 LES.AF LRSI 204,48 205.08  2ED.M7 2I0.0Y
$7¢ T TR %GR B4R 107.38 (67,3
G500 A2.95  E2.FE 0 73,57 7387 9SS 650
TN OBERRL 190,70 124,09 B3A0F 1D3A4T 1NRA9
§0%2 122,87 122,97 153.31 15%.B1 1B9.94 §EZ.%s
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Las tintas de linea, 1las cuales se utilizan regu-

larmente en la mayoria de los pedidos se tienen es “stock",
El tiempoc de entrega de las tintas es de 3 a 5 dias hébiles

mientras gue el lote minimo es de 5 Kg.

La demanda de tintas se calcula en base al admero
de tiros en la méquina impresora. Se ha calculado la canti-
dad aproximada de gramos de tinta que Se consume por metro
cuadrado de cartén. 5i la tinta cubre casi en mu totalidad
1a hoja estfindar (B0x125) (tinta tipo A)el consumo es de
580 gr/1000 hojas: si la tinta cubre "a medias™ la hoja
(tinta tipo B}, el consumo es de 370 gr/l000 hoias; mien-
tras que si la hoja lleva poca tinta (tipo C), el consumo
es de 260 gr/l000 hojas. La demanda esperada de tintas
88 muestra a continuacidn:

£ON3IM) EW GRAMDS
ENERD  FEESERD MAKZ0  ABRIL MAYQ Jukig

rojo de sol 1 1408 1L2% FLL] 1402 1142
a0 brillaste 2% RLS L1 S Rk S L 92
toje rubi uR uoa 1625 2429 (L] Wwisl
tlansa tpazo k] 1Y) 128 i 857 1
a2l gartosan [RELT S D] 19232 11332 19332 19332
negro ultraset EET Tty K R (1 2356 3 pIOW

ciat witraset L1+ FL ] 730 13100 {1835 7655

Siendo esta informacidn, el consolidado de la

demanda por producto que se muestra en la siguiente tabla:
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LEWSLNY  (ge /2900 hojant
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[IUME LTI O P I B 1733 2 17 B0 23t
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rubi < 847 35 172} 134 Fo
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sy L 2y 433 1113 % ook k4
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Fris L HY) m 28 Tiy 3 [3]
. ey [ 2t7 Iid £20 ¥l ki) iad
Blants tpace D a0 i 520 13 3% Fud
zhisrte 2
Ca5E 20 pegry 4 10 0 il 1758 1703 1202
Tl ] 925 ki1 1550 [ H Hatt 150
a2 syt 4 1300 1308 1559 2400 1Lk 1930
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Cad B vagrs C 44 E 1] " 12 1348 815
cien ® 95 ¥g 1332 1830 8ir 1533
thents 3y pircs
Yapa of1Y acal cartesan A 2550 30 Rkt ] w131 L33 LEH
LTHE B 21 2964 433 [LE5] 4333 “333
H-THS [ E3lde] %30 [ }] 430 L} k] 4233
Dra 10 ard zarteaan & 2190 FEb LEN] EY-EH Lxy 23
regre A 314 2530 831} 4323 LE3Z KEEE)
LT A il 25089 an o633 4323 4335
bi2a B avad rartonsn 2 [ 2t 4632 4111 ¥z 4833
ragro A 2t 2941 3 £322 Lok k) 453
" " i 3100 +£2) 4331 333 A3
taze b aiwd garterin A 280y EX L] L]:3 %] £133 Lok ] W13
[TE11Y & 2ren 2948 *83) 813} +233 412
(1T A 299 i #3322 4293 b33 4232
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La siguiente tabla nos muestra, el preclioc unita-
rio de las tintas estidndar gque se reguieren para la elabp-
racidn del producto final.

JRIR NG T TIMIE

FEEAIRS MRDY YLEAGR A i1} i
5y e apl Nt W47 555F.8%  THILLAY TeLS.Er WAILLTD
rein Srilfante  S0uN3R TUAS3E 03,33 SEIS.00 BN

B3.00 RELL
99 TUEh 5OTH A2 BEINAD LTONLER TAITON MIT0D AT
$1anto 3paEd FANTT OIANTY LT ATO0F AT MW

atad certzman BYTL L0 ATTALID ATTAIT BALTLID SRAT.0D 4R
nagro ulfravet 3845.23 3UAT.2Y RTAVLZE ARIAMD ARMRDY 61500
£ uliraset 575,33 [EIS.IY MMVEVID 71397 TITRLD TRTRLDD
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5.3 Costos involuerados.

Una vez que se ha calculado la demanda esperada
mensual de cada uno de los productos es necesarlo evaluar

los costos gue son factibles de cuantificar.

Lodg costos relevantes, o log gque nos interesa

evaluar son costos futuros y diferenciales.

Las decisiones sobre inventarios que se tomen
ahora solo pueden afectar lo que pasard en el futuro. De
aquf{ que las lnicas cifras relevantes son estimaciones
de lo que serdn los costos en el futuro. “Los gostos histd
ricos, po; si mismos, son literalmente irrelevantes,
aunqgue pueden ser una gufa dtil de lo gue los costos serdn

en el futuro", (3 )}

Excepto cuando los costos futuros estdn determi-
nados por acusrdos contractuales a largo plazo, tales cos-
toa gon necesariamente estimasiones, y estos generalmente

no pueden ser exactos.

(3}
COSS5 Bu Raidl, "Andlisia y evaluacién de proyectos de
inversién", pdg. 1l6.
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Se dice que los costos relevantes son diferencia
les porque son las variaciones de los costos las gue nos
interesan al tomar alguna decisidn acerca de los inventa-

rios.

6.3.1 Costo por mantencr ol inventario.

El costo peor mantener el inventario, incluye
los costos como porcentaje del valor del inventario. El
costo total incluye el costo de capital, ol seguro del
inventario y las mermas. El costo del almacén no se inglu-
ye debido a que éste no varia en el corto plazo al variar
el nivel del inventario, Es decir, la renta del almacén se

paga independientemente del nivel del inventario.

En cuanto al costo de capital, actualmente exis-
ten un gran ndmero de definicicnes, entre laa que podemos
citar: ( 4 )

. La tasa de interés gque los inversionistas tan-
to acreedores como propietarios, desean les sca pagada pa-~
ra conservar e incrementar sus inversiocnes en la empresa.

. Ponderado de las diferentes fuentes de finan-

ciamiento.

{ 4}
COS5 Bu Radl, "Anflisias y evaluacién de proyectos de
inversién", pé&g. 165.
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. La tasa de interés gque iguala el valor presen-—
te de los flujos netos recibidos por la empresa con el va-
lor presente de los desembolsos esperados ( interés, pago
de principal, dividendos, etec.).
. El limite inferior de la tasa interna de rendi
miento que un proyecto debe rendir para que justifigue el

empleo del capital para adoptarlo.

El costo de capital es un costo relevante ya
que representa la ganancia que se debid haber obtenido si
1a misma cantidad de dipero que se tiene invertida en el in
ventario, se hubiera invertido de otra manera, en la misma

empresa.

La compafiia para evaluar su costo de capital uti-
1iza el poderade de las diferentes fuentes de financiamien-
to. El costo de capital obtenido es CPP + 5 puntos porcen-
tuales, siendo CPP el costo porcentual promedic £ijado por

el Banco de México.

Por otro lado, la merma, o0 sea el dafilo por tener
los inventarios almacenados, se debe principalmente a 1a
humedad, ya que ésta afecta al cartdn, Se ha calgulado gue

la merma en la empresa es del 1% sobre el valor del inven-

tario.
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Otro costo que hay gque tener en cuenta os el See
guro debido a los inventarios. El costo por asegurar un in
ventario con valor de 30 millones es de 5193,000 al afio.
Lo gual representa un porcentaje de: $193,000/530 millones

lo que edquivale a 0.64% anual o 0.054% mensual.

Por lo tanto el gosto total por mantener el in-
ventario durante up mes es de: CPP mensual + 5
+ 1

+ 0,054

cPP del mes + 5.054

6.3.2 Costo por Qrdenar,

LOos costos gue son importantes al ordenar un pe-
dido al proveedor son loes siguientes:

Costo de transporte, ya que éste es cobrado a la
empresa cada vez que se reclbe el material. Este costo es
de 564,000 en el caso del cartdén, siempre y cuando la car-
ga no exceda de 3,000 kg.: y de $2,000 en el caso de las

tintas, tenliendo gque surtir como minimo S kg.

Los otros costog involucrados son los adminis~

trativos gque comprenden las formas {nota de entrada, rec-
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quisicidn de materizles y el contrarecibo) y las llamadas
telefénicas necesarias para efectuar el pedido, Eate costo

es de $200.00.
Por lo tanto el costo total por ordenar en el ca
so del cartdn es de $64,200: micntras que en las tintas es

de $2,200.00.

6.4 Lote econdmico, inventario de seguridad y punto de

reorden,

Para el cdlculo del lote econdémico uaamos la

ecuacidn:

donde: R+ demanda.
Ch= codto unitario por man-
toner.
Cp= costo marginal por pre-
paracién,

Como ejemplo del cdlculo tonamos el cartén que
se requiere para producir 5,000 cajas " tapa 1" para el
cliente 1, Es necesario imprimir 1667 hojas de cartén de
50x113, couché& reverso gris de 18 puntos. Segln la tabla
el precio en el mes de enero del cartén es de $78.44/hoja.
El costo marginal por ordenar es de $564,200.00, Mientras
que el costo unitario por mantener es igual a: 9.42% de
$78.44/hoja, o sea 57.39/hoja de cartdn, Aplicando la

ecuacidén tenemos:
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2 x $64,200 x 1667 hojas

$7.39/ hojas

EOQw=

EQQ= 5382 hojas.

De manera -imilar se calculan todos los demds

articulos en los 6 mescs pronosticados y se obtienen los

siguientes resultados:

CALCULC DEL LOTE ECOHOMICS

(UM IDADES)

CARTON ENEROQ  FEDRERD MARIO ABRIL rHAaYO JUMIO

S0 l113 5302.00 7610.15 BOI337.460 10704H.D6 &216.17  4413.78
%eEx87,.5 Q.00 TO?7,37 895%3.01 1R6U0.44 STT7R.1R L ]
L2159 a4 .75 10952.59% 11318.77 13884,74 0943.48 7333.97
Sanlog 6935.49 7354.70 &801.58 73%%4,140 E933.69 S&al37 .23
S2n 102 4207 .04 490501 HBL5.43  5749.%90  HWL9.02  34SE.Zs
&lx85 AT4%N.73 4342.41 SOL14H .48 6184 ,47 ARU6.H4 3R44.57
&5uB0 6050 .48 AES0,.4b6  B2BbL.H0 1017042 Fubs D0 TERT . ER
ra=tHE Rat-) CA6T7.S2 HI&7.52 0 s20L,.7% 74%3.90 0 L0307 L8307
a7:148 5Y80.4% S9E0.40  H100.30 AFAV.E0 HIMZ2.F0 UeT0.T
a%:Ba SLa9.19  G10P,1% LaG2.T4  7932.07  T8UbL 40 NT4.L
7in5? TAHG.E0 T3AER.EBEOD go7l. .07 93240,45  COR1.EE 0 et o0
Héitlll 0l ey HELN Db s9HP .07 bAL T I H17T 44
g2 104 wEBS . ahe HABZ .40 S1T0,70 5939.34 0 SAal8.4a% 471d.de
GG5u? B437.02 DaS7.@8 %744.146  F70BA,7G OFR3.461 S9ET L0
Ton®3 FUSF.EP 905727 10460, 00 10403008 PLe3. 67 e0h.12
dc Tl Yk SOLP.31 SasB.3l TAGS.746  S0RS0.21 S304.453 0 503457 .88
AT RY-1 3Y00.86 DI708.04 GEDE.39  H2T71.91 3915.108 T¥IR.OT
5EnTh 2814.20  20814.20 112324,15 (1330.027 103897.77 10402056
wonw2 Lt [ TF D40a T IROLSL,E7 12001 .47 19900, 58 1088, 06

731
reHE Y

L1CR i B
42028.67

¢o11.71
G2R3. 67

&711.596
HRaE, 70

&'725, 8%

49546.23

&133.51

HE19 .. Ta

140 .05

H4ENT.22

CRLTULT PEL LAQTE ERONAOMICD e Asinins:
D rrThrERD LAT st o) ISR N
ro;e do o oaol b IRALE G9.3% o
ro;¢ brillantoe Y11 7.1
rejw rabdg oL T
SBlanze cpaco 2001 p L [
Al Cortetm 17,00 H) 11 .00
noge s B Lronenl LRSI £ 1,400
e e b Leset KPR L [P
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Nota: Por restricciones en la provedurin de tintas, el

lote minimo ecs de 5kg por pedido.

Para el cdiculo del inventarioc de seguridad sme

utiliza la siguiente ecuacidng

B= L(Dmax - D) L3
Dmax:
D3

A continuacidn se

gurlidad para cada producto,

tiempo de entrega.
demanda midxima durant? el mes.
demanda promedio

muestra, el inventario de se-~

considerando a la demanda md-

xima del programz de pedidos pemestral como la demanda

midxima durante ol mes en cuestidn.

CALCULD DEL INVENTARIO HMIMNIMO (MILGGRAMDLE)

ENERG FEDRERD MARIG ADLRIL HAYa Junla
rojo de sol LA L] 0,11 .07 0,00 P | .14
rojo brillante 1.05 1,40 L L] .00 0,07 2.3%
rejo rubid [« ) o.1t a.a7 O, LU B 0, G
Glanco opach 0.R9 Q.22 Q.14 Q.00 .82 0,29
arul cartosan , i.2% 1 .89 Q.00 Q.00 O a0 0,00
negrd ultraset 2,90 2.77 Q.01 (= VLd] [y s 1,08
cian vitrazet 1,00 i.35 0,72 O, 00 .87 O, B0
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CHALCULY DL IMYENTARIG DE SGEGLRTLAR (M Inane.,

ENERD FEBRERO RARZ0O ALFEIL HAYD Juriig
Toxly3 thEs LG 3333 o SOl
S61B7.5 10000 7500 OO0 47 FOhO
LE2XF? 10000 TLUO pallate] a gl
L= Lt 16467 1acn 3z3 [h] 1250
Laninz 1667 1250 804 [d] 18%3
611:85 [={2liiv] 1500 1900 o 1500
&%::680 SO0 S 25 Q o
ra=H3 LT 3334 Az 1&4L7 n 0
a7xi1a 2500 2500 1250 Q o
8BS x84 000 B0 2500 0 .
ra $thard . SO0 S000 2500 0 L
&bxlyl S000 bl FEAR] 0 g
Banlos 2300 2500 18350 O e}
BEu%7 3333 3233 v} [ o o
50273 2333 3233 ] Q o -
Tauloa 1ha? LEET Le] o el R
Tl s 1111 1111 ] o l ]
STRPY 3333 3433 Q [k} o ol
BOnTFE A333 TA23 L i o o
73ni01 1&67 1667 ] o s o
73nt2hH 1111 1111 ] [l o )

Para asegurar gue el producto escé disponible en
el momento que se reguiere, debemos de ordenar el articulo
con una antieipacidn igual al méximo tiempo de entrega del
producto por parte del proveedor. En el caso de las tintas
5 dias antes de gque el inventario existente se termine,

mientras gue en el caso dol cartén el plazo es de 30 Afas.

para traducir este tlempo a unidades utilizamos

la siguiente ecuacidn:

P,O,=(Lmax * B) + B
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donde:
x: tiempo de entrega.
D: demanda promedio,
B: inventario de seguridad.

h gontinuacidn se muestran los puntos de reorden

de los diferentes articulos:

CALCULO CEL PUNTD SE FLORLEN

EMEFD FEERERD MARZD  ARRIL  mATD HINTD

el 4323 B33 XX} 8313 8333 LEEX]
SeeB7.5 10000 10000 19000 10900 10900 10090
[I1] 15000 12000 15000 15080 45000 15000
$2:002 =040 p] 5t 5004 Fldb] 0%
Saxloe 2917 2717 2917 Hik e [
L1H] el 3000 Eiby] kb 3109 3909
£5288 » kEk] 509 7500 7399 7502 752
Tanl0d HY LY 1Y Sbe7 H 1Y) it
875119 8250 5229 4259 t210 L340 4230
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Ccon estos tres elementos que se han calculado
[lote econdmico, inveatario minime y punto de reorden) te-
namos ls basa para el control de inventario, ya gue sabe-
mos cuande y cuanto ordenar de cada products de tal mane-

ra gque el costo total del inventario sea minimo.

Eate cdlenlo qua hemos realizado ha considerado
que los clientes van a ordenar exactamente la misma cantci-
dad mensual gque la que allos pronosticearon en el programa
de pedidos nemestral. Ensto no siempre es clerto, debido a
gque la demanda de los ¢lientes fluctua, a veces conslde-

rablemente.

Esta fluetuacidén afecta directamente el servicio
que les pademos dar a loa glientes. Por lo tanto, afecta
directamente el nivel de inventario de seguridad que de-

bemos tener.

Para saber este inventarlo de seguridad, se rea~
1128 vn estudio estadistico con los datos histSricos {da-
manda real y demanda del programa de pedidos semestral)

de los 4 afios anteriloresn.,
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A gontinuacidn a ranera de ejemplo, se muestra

la manera do obtener la desviacidn estandar, tanto de la

demanda real como de la demanda pronosticads de un produce

to determinado.

Para reallzar este cdleulo utilizamos la

ecuhcidn:

- (-- - xl—)
Q"\[. : -1

donde: _
X: es la demanda promedio.

¥:: es el valor de la demenda en un periodo (afio)
especifico.

n: os el ndmerc de pericdos considerades, que en
eate casb es sicembre 4 afios.
La deaviacién cstandar que nos interesa para el
cdleulo del inventario de seguridad, va a ser la que resul-

te mayor entre la demanda real y la pronosticada.

Tomamos ta desviacidn eatandar mayor dobido a
que con esto buscamos una mayor cobertura a los cambios

de la demanda.
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En las siguientes
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tablas se calcula el invantario

de seguridad para un nivel de servicio de 65, 95 y 99%;

siendo el nivel de servicio,

el poreceontaje de pedidos gue se

pucden surtlir inmediatamente con el inventariso, estando en

funcién de La desviecién estdndar de lag fluctuaciones de la

demanda,
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5.5 Relaclén costo « beneficlo.

103.

Para obtener el beneficio o ahorro en costo obh-

tenido por medic del contrel de inventarios, hay que compa

rar el nivel de inventario existente con el nivel de inven

tario propuesto.

Para el cdlculo del inventario promedio propues-

to utilizamos la sigulente ecuacidn:

Costo promedio del lnventarios costo del inventario de

seguridagd + lote econfmico

es de :

rojo der ael
vojo brillante
ro)6 ruby
blanco cpacu
Aarul cartoaan
vagiro ultranet
Eian ultrauet

TavTaAL

2

El costo promedio del inventario de las tintas

CALCULO DEL INMVEMTARIN PROMEDIO EH FESOS.

ENEHRD
hPE= M
282087 .07
TR0 AR
ayu7 .42
H€2JI7TL 11
3758 .4D
a20342.94

140014.0

FERRERD
10%43,. a4
203086.25
L0444 .32
4L397.11
227511
TI7LTT . &7
BALRLG .20

1S1592.0

HaARZIO
10965, LS
299465 .30
10902.0%
PhNHS.43
LLI14.30
3Lnas.a2
2000 .1H0

153500.3

aniRIL

130554, &4
347081, 63
1057650
L02799.13
avees.av
L3737 .40
ADELE. LT

1874138

MAYL
1.9
JahAi 12
1211 1.02 §
PS50, 05
D3480 .92
Ga270.079
AJL5W. 30

SUNIG
1151123

U2 LEH.TH

13a503.9

1718500



Siendo ol costo promedio del inventario del

cartbn do:

SOn113
S&HuB7.59
L2199
S2nio2
San102
&1:0%

&5xgB ¢
ThHuldy
B7uii8
85208

?1uee

s6ni11
Baxing,

SEne7
S0n93
73102
Tanias
STRF4L
SOng2
73x101
73124

TOTAL
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CALCULD DEL INVENTARLIO FROMEDIO. ¢EN FELDS)

ENERO  FEDRERD MARZO
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El coato del inventario en el mes de enero es de
514,040,678.00 siendo el costo actual @e $35,300,000,00;

por 1o que se obtiene un ahorro en inversidén de inventario
de 521,259,322.00, que &l rosto de capital de la empresa

{9.42% menaual) representa un ahorro mensual de $2,002,628.00

El costo de la implantacidén es solamente el sala
rio de una persona dedicada a la supervisién y el control
de la produccidn y de los inventarios. Este costo es de

5400,000.00 mensuales,

Dade lo anterjor se recomienda la implantacidn
del siatema, ya que con este obtenemos un ahorro neto de
recurscs, capltal que puede emplearse en otra actividad
gue traiga consigo un mejor rendimiento, o bien bajar los
precicos a los clientea, manteniendo el mismo rendimiento

y ampliando de esta manera la penetracidn en el mercado.
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7. OTROS ASPECTOS DE LA PRODUCCION,

7.1 Generalidades.

Dentro de la produccién deben ser considerados
por su importancia, otros aspectos que hay que sefialar, en
virtud de que su andlisis, estudio y posterior control pue-
de redituar ahorros en los procesos de produccidn, Estos as
pectos son los sigulentes:

a) Contrel de calidad.

b} Mantenimiento preventivo.

¢) Tiempos estindar,

d) Ingentivos al personal,

Para los efectes de este trabajo basta por ahora
mencionar brevemente estos aspectos, ya que para poder desa
rrollar cada uno de ellos, dada la amplitud y detalle que
se requiere para tratarlos en su debida dimensién, deberdn

ser materia de otras tesis o trabajos profesionales.

7.2 control de galidad.

El cliente establece las especificaciones detalla
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das de la calidad con que deberd producirse el producto, Es
to lo hace, cuando determina los materiales que se han de u
tillzar, las dimensiones y tolerancias, los usos del produg

to y los reqgulasitos de servicio,

En la industria en la gue se encuentra la empresa
en estudjo, el problema de funcionamientoc de la caja de a-
cuerdo a especlficaciones estd superade. EL problema se en-
cuentra en el aspecto de la caja, ya gue para muchos clien-
tes es de vital importancia el empaque para la realizacién
da sus ventas, comd cn el caso de los juguetes. Por esto,
los clientes fijan la calidad en la apariencia de la caja,
en las tonalidades, el registro de impresidén y el terminado

de lap piezas.

El objetivo del control de calidad es el de cum-
plir con losn estdndares fijados, midiendo las caracteristi-
cag de la materia prima, partes y producto final y comparan
do estas medidas con los Satandarea £ijados, con cobjeto de
aceptar o rechazar, lo que se logra mediante la inspeccién
yv. el tomar alguna accidn correctiva a fin de gue las pérdi

das por rechazo se reduzcan lo mds posible.
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En los procesos de medicidn, el juicio de la per-
sona desampefia un papel muy importante, En la industria de
la que la cmpresa en estudio forma parte, la inspecclén de-
pende casi totalmente del juicio o "buén ojo" del responsa-
ble del proceso. ya que es dificil medir cuando se¢ ha satis

fecho un esténdar., Por ejemplo la tonalidad.

El control de calidad se puede establecer de dos
formas:

a) Contreolando los procesos, Con 1o cual los ajus
tes sc reallzan inmediatamente, para evitar un mayor ndmero
de piezas malas © que ne cumplen con los estdndares. Es de-
clr, se trata de evitar, la produceién de baja calidad, in-
dicando, con un margen de probabllidad, la existencia de al

guna causa gue provoca la produccidn de plezas defectuosas.

Las variacliones que tlenen lugar en el proceso
son de dos tipos: las variaciones fortuitas, las cuales apa
recen en forma esporidica, pudiendoese hager muy poco por e-
vitarlas o corregirlas, por ejemplo: la humedad en el ambien
te puede provocar modificaclones en el cartén. Y las varia-
ciones que son ocasionadas por causas atribuibles o contro-

lahles, éstas pueden ser debidas a diferenclas cntre opera-
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rios, entre materiales, entre miguinas o cualgquier combina-
cidén de las anteriores, por ejemplo: "tortuyguismo“por parte

de los trabajadores: © negligencia por parte de los miamos,

El instrumento que se utiliza para controlar los
procesos es el grdfico de control. Cuando un proceso se en-
cuentra bajo control, las variaciones que aparecen se deben

solamente a variaciones fortuitas.

Lod graficos de control se basan en la distribu-
cién binomial. Para obtener el promedio y la desviacién es-

taAndar sc utllizan las siguicntes ecuaciones:

5 = x q—f-"‘ P (1-p
n n
Donde: *x: Ndmero de piezas defectucsas,

n: Nimero total observado {muestra),
p: Promedio de plazas defectuosas por muestra.

(;1 Desviacidén estdndar.

Los limites de control se fijan de la siguiente

maneras
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Lsc = P o+ 307 LIC = P - 3G
Ponde: LsC: Limite superior de control,
LIC: Limite inferior de control.

Eatos limites fijan un intervalo de confianza

del 99%.

Las mugstras gue quedan fucra de estos limites se
anzlizan y se suprimen aquellas que son originadas por cau-
sap contrélables o atrlbuibles, Una vez hecho @sto se vuel-

ven a calcular los limites,

Estos limitez corregidos reflojan la variacidn ds
kida a causas fortuitas. Si alguna muestra se sale de pstos

iimites de control, es muy probable dque se deba & alguna =

causa controlable, la cual debe investigarde y corregirse

cuanto antes,

b} Inspeccionar en un punto determinado el nivel
de calidad de los productos gue salen, para de esta forma
evitar gque los articulos defectuosons gue pasen no sca mayor

a una cantidad determinada,

Para realizar la inspeccidn se utiliza el mues-
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treo. El muestreo por atributos nos permite clasificar las

piezas on aceptables o defectuosas,

El obietivo de la toma de muentras es reducir el
costo de inspeccidn, sin sacrificar el conocimiento que se

debe tener de la calidad del producto.

Losg métodos estadisticos empleados se basan en las
distribuciones binomial y de Poisson. Para espocificar un de
terminado plan de muestreo, se indica el tamafio de la mues-
tra por sl nimero de piczas “n" tomadas al azar y el ndmero
midximo de piezas defectuosas gque ha de tener la muestra "cf
para que el lote del que haya sido tomada la muestra sea a-

cep tado,

En una toma de muestras slempre existen dos ries-
gos: El riesgo de aceptar un lote defectunso (riesgo del
consumidor) y el rieago de rechazar un lote aceptable (ries

go del productorj.

En la empresa en estudio, la inspeccidn se reali-

za al reciblir la materia prima: se revisa el cartén, sus di
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mensiones, su calibre, ete, Se realiza también inspeceidn
en dlferentes partes del proceso: después del proceso Ooff-—
sct te inspecciona el registro, el tono y la sobreposicidén
de celores principalmente: del suajado, se revisa el fun-
cionamiento de la caja; mientras gue del terminado se ins-
pecciona el aspecto, la limpicza y la confiabilidad (que 1a

cajn no se despegue).

7.3 Mantenimiento Preventivo.

El mantenimiento eos un servicio gue se le debe
prestar al &rea de produccidén. Baslicamente existen dos ti-
pos de mantenimiento: ¢l mantenimient® correctivo se reali-
za cuando las instalaclones, maquinparia o equipo han dejado
de funcionar © dar el servicio para lo gque fueron creados:
y el mantenimiento preventivo gque es la conservacidédn planea

da de las instalaciones, maquinaria o equipo.

El mantenimiento preventivo es un gasto neeesario
que &ebe planearse periodicamente, para con esto avitar gas
tos mayores, Entre las ventajas que tiene este sistema es-

can lag siguientes:
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a) Menor tiempo perdido por paros de produccidn
debido a composturas.

b) Incremento de la vida dtil del activo fijo de
la empresa.,

e) Menor costo por reparaciones, debido a gue,
cuando una parte falla estando en serviecio, suelen descompo
nerse otras partes.

d) Menor frecuencia de productos rechazados y deg
perdicio como resultade de una mejor condicidén de la maqui-
naria y eguipo.

e} Incremento en las condiciones de seguridad.

Pado el tamafic y laa condiciones de la planta, és
ta no cuenta con un departamentc de mantenimiento. En base
a la experiencia del personal que labora en la planta, se
ha sugerido el contratar un servicio periédico, para que &3
te recalice cl mantcnimiento y el servicio necesario, y ase-
sore a los operarios para que logren optimizar el rendi-

miento de la maquinaria y equipo.

7.4 Tiempos Estdndar.
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"El tiempo estdndar para una operaclidn dada es el
tiempo regquerido para gue un operaric de tipo medio, plena-
mente calificado y adlestrado, y trabajando a un ritmo nor-

mal lleva a cabo una operacién.” (5)

Los ticmpos estdndar se utilizan para programar
la produccién, fijar las fechas de entrega y para identifi-
car los cuellos de botella. También sirven para evaluar el
rendimiento de la fdbrica, para determinar el lugar de la
baja productividad y de ecsata forma investigar la causa espe
cifica {equipo, materiales, obrercs, o alguna otra). Para
control de costos y como retrocalimentacién para las cotiza-

ciones,

Basicamente existen tres maneras de determinar

los estédndares, las cuales B¢ describen brevemente:

a) Por medio del julclio personal y la experiencia,
basado en datos histdricos de las operaciones y en los da-
tos técnicos de las mdgulpas en cuestidén., Es el método gque

suele ser el menos clentifico y preciso.

bl Por medio del Estudio de tiempos. Este método

{ 5 ) NIEBEL Benjamin W., “"Ingenierfa Industrial, Estudio de
Ticmpos y Movimientos", pdg., 1368,
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se basa en la observacibébn ¥ cronometraje de las operacio-
nes cfectuadas por el operarico, Una vez obtenidos estes
tiempos, el estdndar surgird de alguncs ajustes y tiempo

concedido por razones de fatiga v atencidn personal.

c) Por medio de tlempos predeterminados. Este sis
tema consiste en dividir la tarea a analizar en sus elemen-
tos de movimientos basicos, Obteniende ticmpos para cada e-
lemanto, procedentes de un sistema preestablecido de tiem-
pos alementales, y sumando todos estos tiempos para obtener
el tiempo normal, A éste se le afiade el tiempo concedide y

se obtiene el tiempeo esténdar.

En la fdbrica, el ritmo de las operaciones de off
set y suajado es llevado por las miAgquinas, cuando éatas as-
tan funcionando. Por 1o gue el estdndar es fljade de acuer-
do con la velocidad de las mdquinas. Sin embargo, la prepa-
racién, carga y descarga de las miguinas es una operacién
meramente manual, al igual que el terminado de las cajas.
En este caso se llevs a cabo un estudio de tiempos para de-

terminar los tiempos estéindar.
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Tanto la fijacidén de los tiempos estdndar como la
revisidn periddica del equipo (mantenimiento preventivo)
son la base, por medio de la cual, la empresa puede fijar
un tiempo de entrega realista y un buen servicio al clien-

te, en una industria gue tiene fama de incumplida.

7.5 1Incentivos al Personal.

El principal elemento dindmico en una empresa es
ol factor humano. Las técnicas que sc quieren implementar en
la empress pueden estar muy bien sustentadas en la légica
matepdtica, pero si no son aceptadas por la gente, la im-

plantacién fracasaré.

Es importante en un directivo, el saber motivar a
su gente, para de esta forma evitar al méximo el ausgentismo
¥ la falta de responeabilidad, y que el personal laboral de

sarrolle bien su trabajo, con la midxima calidad.

Para saber motivar es necesarlo comprender gque el
hombre trabaja y se desarrolla para satisfacer unas necesi-
dades que le son propias, Es importante hacer notar que una

nocesidad satisfecha no es un metlvador peor medlo del cual
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trabajan las personas. Las necesidades que el hombre tiene

se pueden clasificar en:{ & )

a) Necesidades fisioldSglicas. Son las gque el hombre
necesita para subsistir, por ejemplo: el comer, el descanso
la proteceldn contra los elementos naturales, etc.

b} Mecesidades de seguridad. Son las necesidades
de proteccidén contra el paligro o amenaza, por ajemplo: el
hecho de tener asegurado el empleo,

¢) Necesidadesa sociales, como por ejemplo el ser
aceptado por sus compafieros, tener amigos, etc.

d) Necesidades del yo. Como la autoeatima (con-
fianza en sl mismo, logro, independencia, etc.) y la reputa
cién (status, aprecio, etc.).

a) Neceaidades de autorpealizaclén. Son laa mds di
ficiles de satisfacer, se reficre a la necesidad de desarro

llar gus propias capacidades y de ser creador,

La empresa actualmente satisface en buena medida
las neceslidades flsiolégicas y de seguridad, y deberda tratar

de satipfacer las otras { soclales, del yo y de autorealiza

( & ) IPADE, Apuntes " Una tcoria sobre la Motivacibn. La
Jerarquia de Necesidades".
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cidén), a través del enriquecimiento del trabajo y dando la
oportunidad a los obreros de aportar sugerencias a la orga

nizacién para el mejoramiento de la operaeidn.

Es indudable que la complejlidad del medio ambien-
te en que vivimoes { requerimientos de la demanda, competen-
cla, inestabilidad de manoc de obra, etc.) hacen mds dificil

la labor de la Gerencia de Producecidn de la empresa.

Las soluciones parciales gue con anterioridad
daban resultados, deben ser reemplazadas por "sistemas intg
grades" que contemplan todos los aspoctos que influyen en
el proceso productive { producto, mano de obra, maquinaria,
materiales, etec.), alguncs de los cuales fueron tratadcs bre

vemante on este ecapitulo.
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B, CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.

Con la implantacidén de este sistema se logran

loa siquientes beneficios:

Se logra una mejor comunicacibn en la empresa,
ya que ésta se vuelve escrita. Por medio de las formas
elaboradas se consigue Qque chda persona en la empresa re
ciba solamente la informacidn que necesita, y que emita la

informacidén gue es relevante para 1os demés.

Ootra ventaia es la gque se obtiene por medio del
control de inventarios, ya que es posible, conocer en cual
qulier momente, graclas al apeoyo de la computadora, la can-
tidad y el costo de los materiales que se encuentran en la
planta, ya sea en al almacén de materia prima, en los dife
rentes departamentos productivos, y/c en el almacén de pro

ducto terminado,

Con el control de inventarios, se logra reducir
al minimo las mermas de material, ya sea por robo o por des
cuido de los trabajadores., Ademds, se consigue dar seguimien

to a cualgquier orden de produceién, en esta forma el clien-
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te puede ser informado inmediatamente sobre la marcha de su

pedido.

Otro aspecto muy importante gue logra el sistema
es el Corte de Tiro o control de costos de cada orden de pro
duceidn, concentrando en una sola forma los costos de los
insumos, de mano de obra y del tiempo de miquina, Esta in-
formacién es comparada con los costos presupuestados. Lo-
grando conocer las diferenclas obtenidas de esta compara-
cifn, es posible tomar medidas correctivas y/o retroalimen-
tar el programa de cotizaciones utilizado en la computadora
de la empresa. El siatema permite conocer perfectamente loe
costos, lo cual es una ventaja importante en una industria

tan compatitiva.

Por otro lado, con la implantacién del sistema se
logra una programacidn de la produceidn mids sencilla y efi-
ciente, dado que el gerente de la planta cuenta con la in-
formacidén necesaria y en el momento preciso, lo gue le per-
mite conocer la carga de miAquinas, los insumos con gque cuen
ta, asi como el trakajo que requiere cadas orden de produc-

cién. De esta forma se logra coordinar los materiales, las
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mAquinas y los hombres, logrande un mejor aprovechamiento
de los recursos. EsSto ocasicona una reduccldén en los costos

y un mejor servicio al cliente,

bado que las politicas de la empresa en cuanto a
calidad, servicio al cliente ¥y precio se encuentran bien de
finidas, dse recomienda gue se reallcen reuniones semanales
entre todos los gerentes para desarrollar y vigilar su cum-
plimiento, y asf evitar conflictos de interés entre los mis

mos .,

El conocer la carga de trabajo esperada para cada
miquina permite la elaboracién de planes de mantenimlento
preventivo. Asimismo, el tener un pleno conocimiento de los
insumos ¥ tiempos requeridos para la producclién, facilitan
el establecimiento de estdndares de produccidén en base a
los cuales se pueden desarrollar planes de incentivos para

loa cobreros.

Se recomienda la contratacién de una persona y
loa ayudantes necesarios para la implantacién del sistema,

Su trabajo seria el llevar al dfa la informacidn, tanto del
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corte de tiro como de los inventarios, capturando la infor-

macidn en el paquete de computadora de la empresaa.

El costo total de la implantacién es minimo en
relacidén a los beneflcios que éste vepresents. No cabe duda
gue mientras mayor conccimiento y control se tehga sobre
los recurscs de la empresa, mejor aprovechamiento se po-
drd hacer de ellos, aumentando la productividad en banefi-

cio de los accionistaa, los empleados, y la sociedad en

general.



ANEND 1.

ORDERN..

123 -
O.P. 1

COTIZACION 10,1

PRODUCCIDN

CLIENTE!:

FECHA}

FRODUETY:

-

DES.DEL 7.

. g

UHIDADES SOLCITADAS:

TRALAIO (hUEVD:1, REPETICION PARCIAL:Z,

L. MATERIAL

T1FD:

CONTRAHILD (MTS):
HILD (MTSy:
UHIDADES FOR HOJA:
FLURTRIE:

2. IMPFFES10H
HOJn3 ¢ JHEL . DESP, b2
HO. DL COLORES:
ENTRADAS A MARC.:
FAERENTIZ (S 2, KD
TIFD TOTALS

S =THni. FOTOGRAF ICO
(tEZISTED 1 s NUEVD: 2)

4. LAMINAS

SLIIFE~-DNE 1 MGHA: DY
1. LE LFMIHASE

Ty LURJE
T T L NUEYD D)

e FL.ECA?
1iw, T FLLCADR

LN I ‘e

REFETICION TOTAL13):

&.FEGADO

UNA LINEA:

DOS LIKERS:
FONDD AUTOHMATICO:S
CUATRD ESCUINAE: 4

P -

7. MAOQUILAR
{PEGADD: 11 PLAS. 1 2)

B.EMPARDUE
UHILDADES/PADQUETES
FHPEL (KBS
FOLIETILEND (KBS
CORRUGADIS (ND. b
ATADD (MTS):

9.FLETES

A MADUILA:
DPE EUTREGH:

10, TIEMPOS
OFFEET (HRA 1 :
EURIC MES, g

TERMINNGD (HFZ. Y

Lina £ FLARTM
LIRS FF 1 rnsiliy e



CLIENTE

TRABAJO

CalION

MEDIDA

UNID, POR HOUA

[<<t-1T}] BARNIT [:]Io [:]No ENTRADAS

HOJAS
——

Tiko TOTAL

INICIO

rroctso ey

HORA

TEAMINACION
FECHA HOKA

TOTAL
HORAS

TOTAL
HIS/ UNID

RESPONSARLE

tMPRESION

suajel )

DESRARBE

PEQADO

BMraUE

¥ B SUPERVISCR

"¢ OXdnNy

A



REPORATE DPIARIO DE PRODUCCION

Semana del al __ de de 19__

Departamanto Turno___

HuM ']

LI - PEOOVEIO LLE B L
wallimilignm

TeimpQ | HIMAUINID] HISFUMID,

10141 | RECINIGAS (IMIEEGADA MR SEFPONSADLE

Bo. Vo. Supervisor

‘e oxdny



ANEXO 4,

126,

4 Tarminada
HIEZUMID. EECIMDAS

PECHA ind,

——t—

HOka IHL

DATOS PARA CORTE DE TIRO LA)

Producto Un. Solicitadas o P
1 Materiales

Cartén Tintas Suaje Empaque
Ciavi ENTIRGY  BEvIRG) CONSUMD

Tira rLacat rargy 1G]
Capipai CORIY (Cm) POUEIILENO Ixg)_ ]
CONHIDO (M) BOMET (Cm) enBOMADD laG]
PITL YT PUNPDNA DG [tm) ACEIAYD (eGY
MAHILEION, mapins () GOMa {LGY,
voce [ ] wueve [ ] 1on w0 Qlnel careycatoh
2 impresidén
I /EGE  CIND0s LLELD L DR HORA TN
HOAL I NTREGaDAt PECHA TENm, HOre TERM,
HI3AI0% magulatula nORAR ImPRUIMIDNM
3 Suaje
MCHAY RICINIDat fECna FHL HORA PR,
HikfuMID, nanou____;_llr.-u LILL HORA 1IN, ————rm.
cIPIIDIg 0 wORAL SULSE —

MiL Juriin IHTREOADAY

DIsFEARICIO

rICHA THAM.

PLAIOHAL UTIL

HORa TERM.

“OEAL TEAMINADOD

ot stwonas

bial TN PLanTa

5 Maqguils
UNIDADES AMYIADAL

YNIDAGE] TIEMINADAY

CEIPERBICIO

6 Entrega
UNMIDADES ENTRIGaDAS
[ TETRYL-LTEY

ticna [HVID

PECHS INTILGSA

FLEVIE & MAGUILA

FECHA ENTREDA

——

PLETES ENIREG,

DIAS §M MaGULA

Dial BN FROCIMD

wilma




127,

OATOS PARA CQRTE DE TIRO (8}

Producto. Un, Salicitadas or
1 Cartdn 2 Tintas

R MIONTY tactuna ALmIsIONES AgIURA

Wit RO UIRaDOY___ CONSUND —

pacton amla P PEECIO PROMLNOD.

prICIO POR G Casto Tintas

Costo Cartdn '

3 Trabajo Fologritico 4 Suaje

raciueag saCtunas

COR10 oROImAL rcay s 1ar
Koo ';“Hlllll MADLEA ’ [y LL-15
kuotas awoeritas T s 1a1

Costo T. Fot. CUDTAY AMDITIZAN

Costo Suaje

5 Yerminado 6 Maquila
-attoial s T 101a)  UMIDADES
3 LAl
Costo Mag.

Costo Term.

7 Liminas 8 Filstes
Lam e wal, POMA
COBTO PON RAm_ sious

Casto Lam,. [ LIT-TY

Costo Flates

Dias an proceso tedrico Ranl Factor




Fecha

Cliente

Direccidén

Folio

GROEIN DE PRODUC CION

CANTIDAD

D¢ § C n

L b CION

Reciby

S OENY

‘ez1



NOTA DE

ENTRADA

Folio

Al almacen de

Proveador

Roemisién num,

Requisicion num.

Fecha

CANTIDAD

Un,

PRECIO

IMPORTE

CLAVE HOMBNE DEL_4RTICYLOD

AECIBIDO DL CONFORMIDAD

GCONFORME CON ESPECIF, Y FRECIO

MEQIBIDD EN CONTARILIDAD

DEPIO. COMERaS

pirto

ADMON .

AlMaACENISTA

‘9  OX3RY

* 6Z1



NOTA

DE SALIDA

Fotio

Fecha

Concepta.

de O. P

Destinatario

Direccidn

5 P E C Il F 1 C A ON

CANTIDAD

-

T

cC vio0

Vo. Bo.

Recibi.

L CXANY

*0et



MOVIMIENTO

Folio

INTERNO DE MATERI| ALE S

Cliente

1 Producto

Entrada

L3

Salida l:'

No. de O. P

Folio

Gene l’llD

CANTIDAD

PESCRIPOCION

bE*TO0

Vo. Bo.

Reacibi

‘8 OXINY

* 11



REQUISICION DE MATERIALES

Folio

Facha No. de O. P.
General D

NHOmB&E DEL ARTICUL O PAOYEEDON CANTIDAD UM, [ PRECIO IMPFORTE

Solicita Total

6 OX3any

* et



Hoja de incorporacidn de articulos

T0T  OXARY

[ELELLLTT cono
[-17-1-] cat ot 3catrlrtOn UHI I e CapTIDAD AMICIAL UAT, MY
—— o2 PR S PV SO S S S S VG VY S R S VU Y
P T Aod s N s —
—_—d A i —_— i - P
—_—— 1 PSRN P s PPN
PP TP ek ek i X i e
MY PO PR " U U SN PR SV T
At g IR — PR — s
P W S A —— s S G S PR A T P
Ak L [ NS T W TR VS VN VU U S T S VY SNV T S T U N G S N1
—_—— ik L 5 PR P
PR Wt Ad L TV TG S T A.I I T U VT S S S S W T
. i el I S . PR R WA W N U S VR VN S I S S T S 1
—i —_——dt i . P ki
I Y I S U S S R T T VT U T SO T S S S S 1 1
PR P U S Y Y T L S S S S S | 1oa 2
PN S P " M P ORI . i
PP S P T PRSI S Y VA T ST S R T T S G S
i b sk PRI SO T W NUUE SRR TN S T JUNS NN NN WA S N S T VY THN TN T N 'Y M
PR W — PR i i, L I TP "
DT S S U SR T VW WA T W S T T S Sy Il LY i
D b [ A N W R T S W 'y F— . ekl ek, L b
PRSI WY NPV SEPURPEN IS P i i P
PR UR A U P e PP VPP 1
PR ke, P PP U S s ——
B ki i i R T W T} | S N S . RN T T S T i

T EET



Hoja ds Movimientos ' e

“T1  OXSNY

" T "
DOC FECHa mOv Dt sCaPCL oM [4-1-A1-1-] UHID  CaMtiDAD COLIO umitanrg  Cuie.
—— A PRV VPR S RS T L —
ISP NP S U TP ST VPO T USSP T S S RPN
.
P N N PR U S S W S SR Y N
P N s — PR T PR S G PP
" Aed R N [ S S W 1 - A b L A "y hesd, N
— N P S S S S S T Y S A e s
i PR S S TR S T T S S S B T W W T N B R S —
NPT A S A S N S S T Y < —
IS B S Y W T Y b odombomnd 2
N . P I U ST U T S A S N —
A " e Al U WU VN TS VR T T N S N i
N " M) —
P M NS S SR Y PR A "
" - ek i A P WA S S Y
s — S SR T T
L . 3 — P 2, —t— N
bda oy 2 PP U T ok N ——a s
PR PR P S Y U G Y R A
——a P PP SR TS G 'Y N
L (] PP R A W Y— - | N E— el '
L W -1 I TR U TR WA T S T W S T T I T N bk
— PSR A S htt a2 L
P S S VU S S S S R S S T S T S S R N
PEREPRPI T, ek ; P L
—a PO PRI U A G NPT T ST SPEPI N

*PET



135,

BIBLIOGRAFIA,

1.

BUFFA S, Elwood y Taubert H., William, "Sistema de Produg

cidn e Inventarics, Planeacidn y Control", LIMUSA, 19B1,

0SS Bu Rall, "Andlisis y Evaluacidn de Proyectos de

Inversidén", LIMUSA, 1984.

FERNANDEZ Barba Luis Miguel, Tesis "Implantacidn del cop

trol de Inventarios por Computadora™, 1986,

GALAS Bardales Marcelo de Jesda, Tesis "Bases para la
Reorganizacidn del Sistema de Produccién de una Empresa

de Artes Graficas", 1980.

MAYNARD H.B., "Industrial Engineering Handbook", Me.

Graw 11111 Book Co.Inc., Segunda Edicién.

HIEBEL Benjamin W., "“Ingenierfa Industrial, Estudio de
Tiempos y Movimientos", Representaciones y Servicilos de

Ingenieria, S.A.. Segupnda Edicién,
APICS de México, Apuntes de Inventarlos,

IPARDE, Apuntes “"Una Teoria sobre la Motivacién. La

Jerarquia de Necesidades".



	Portada
	Índice
	1. Introducción
	2. Descripción de la Empresa
	3. Planteamiento del Problema
	4. Sistema de Control Propuesto
	5. Control de Inventarios
	6. Aplicación Práctica del Sistema de Control en los Inventarios
	7. Otros Aspectos de la Producción
	8. Conclusiones y Recomendaciones
	Anexos
	Bibliografía



