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INTRODUCCION: 

le. present• tesis es un esfuerzo que pretende mostrar en forma Blllplia, 

l.& aplicación de lee técnicas de le ingeniori.a induatriel en al diee'lo 

del sistema operativo de une irdustrie de servicio tal como lo ea le -

industria restaurantera. 

le conveniente observar detenidamente, la dinámico qua está enfrentan­

do actualmente la industria restaurantera mundial, ya que ésto, enfre.n 

ta hoy en d{a, nuevos cB111bios y exigencias que en dÓcodeo, pasadas, no 

e:d.etÍan T lo que ee más, ni eiqu!ere los empreoorios del romo hubié­

ren podido imaginar; tslea cambios han sido traecodentolea y son la -

reepua.ta e les exigencias tales como: rápidez de servicio al mas bojo 

costo¡ éeto trajo como consecuencia que se adoptara un nuovo concepto_ 

4e la !n4uatria 'T tal concepto hizo imperioso la necesido1 de utilizar 

'técnices pera facilitar los procesos y reducir loe costos de produedÓn 

que eran tan elevados y esi dar respuestas satisfactorias a les exigo,n 

ciaa de dlahas empresas las técnicos aplicados han rovolucions~o en -

!arma eorprendente a asta industria do oervicioe, transformándola en 

lo que hoy conocemos con el nombro de Restaurant< do servicio rnpi-lo o 

•Comida l!lÍpida •. Estas técnicas que han modernizado ton notoriamente_ 

a la industrio son proporcionados por la inge.nier!a industril. 

Debido a la naturaleza del tipo de industrio o le cual so preton:ie di­

señar su sistema do oporocionos en la presente tooie, se creyo neceso-

--Tio -señalor .. el morco conceptual que se utilizara para tal diseño; tal 

morco o enfoque es "EL FITNC!OHAL" ya quo 1icho diseño so integrará on 

formo conjunto R los demas Ó;eos funcionales qua fonnnrÓn parto do ln 
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empresa; este enfoqu0 proporcione varias V9ntojas, eotr" ellas, lo to­

mo de decisiones en cinc:> orees principo 1es como son; "PROCESO" 1 "CAPA 

CIDAD", "INVE!ITARIOS", 11 'FUE!\ZA DE TRABAJO" Y "CALIDAD~ En bese a es­

te marco de rr.ferencia, se desarrollara el presente trebejo e lo largo 

de 5 capitules cuidadosamente snolisados y estructurados. Por todo lo 

anterior, se croe conveniente presentar un b:>squejo que muestre la fo,r 

ma en que se llevara a cabo tal diseio, estructurado en fome de capí­

tulos, qua a continuación s• mencionan: 

El cap{tulo I se refiere a todo lo relacionado a les especificaciones_ 

del producto, tales como ingredientes, caracterieticas de loa in¡¡re- -

dientes y del producto terminado~ estándares y presentación; est. capj, 

tulo se incl117e dentro de la presente tesis, por la importancia de las 

uterias primas e insumos, as{ como también, resolver el connicto que 

ae presenta comÚnmante entre mercadotecnia y producción escogiendo _una 

postura inte111edia a los interrogantes de •¿Producir lo que se puede -

vender?• o •¿Vender lo que se puede pr?ducir?•. Con lo que se resuel 

n adoptar enfoque inter!uncional y se! resolver el problema. 

El capitulo II se 11oatrertÍ como diseñará el proceso de producción para 

los diferentes productos, asi como también se hará le elección del e­

quipo en basa a las direrentes alterruittvae pera poateriormente llevar 

a cabo un analisis del flujo del proceao y finalmente la distribución_ 

de la planto, 

En el capitulo III se llevaré a cabo un estudio del trabajo con la vell 

taja, que se adoptarán estándares pre-establecidos, proporcionados por 

diferentes empresas sobresalientes en el ramo, de tol fome que servi­

rán paro el diseño del trabajo y la dimensión do la mano de obra nece­

saria para operar tal sistema. 
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n cap!tulo IV tratará sobre todo lo relacionado e la ploneaciÓn y pro­

gramación de actividades, tomando en cuente le planeaciÓn agregada a la 

producción y el inventario. 

En-..i -c11p!tulo-V-se di119ñne ·mruistema-etmplificado-da- control da cal.! 

dad, analisando todos loe puntos importantes que este abaren • 

.la! pues con lo anterior se espere que se tonga une idaa clara y precisa 

de lo q119 _se pretende desarrollar en la presente tesis y en la forma en 

qua ae hará. 
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ANTEPEDENTE:S 

En los Últi11oa o~os aqui, en México '1 principolm•nte en Guadalajara, l!!Í 

xico D. F, '1 Monterr01, han prolifarado una gran cantidad de restauran­

tes de servicio rapido con al intención de satisfacer una gran demanda_ 

do "comida rápida" principalmente en el ramo de lsa hamburguesas. Esta_ 

demanda rué eatiefocha en .. rorma parcial por pequei\oa restaurantes que ~ 

proporcionaban eete producto con buena calidad, costo aceptable '1 con -

una rápides de serncio •normal• por as! decirlo, en comparación o les 

a11preaaa que la producían en eee determinado mamnto, Posteriormente &JI 

ta las oportunidades que brindaba este menado percial.Jl8nte satbfacho, 

.. ••tllblecieron empresas transnacionales '1 nacionales que posean un -

cencept.o mu;r superior a lo qua es "comida rápida' 1 qua cuenten con llllll 

1oti8ticaciÓn tecnolÓgioa en los procesos de producción W., superior a 

aquellas mieroempresaa que erlat!an original•nte, además, cuentan con_ 

una gran uperiencia en el ramo; eeto trajo como consecuencias que ea­

tas empreaas desplazarán a aquellas aicroempresas que en un inicio e:rl.11 

t!an. Aunque tales emprases, ba¡an ganado gra·n terreno en el 119rcado,­

aÚn no son capacea de eetiefacer le totalidad del marceo. 

Eeta pequeña porción de mercado, la satiefacen pequeiloa empreearioa qua 

utilizan métodos rudimentarios de producción y proporcionan un servicio 

dariciente '1 un producto Cl!'l'ent.e de estándares a un alto precio, Por t.Q 

do lo anterior, se vislumbro la oportunidad avalada mediante un análi­

sis profundo de investigación de mercado a poder porticipor en tal mer­

cado con la posibilidad do desplazar o los pequeños empresarios que exiJ! 

ten, utilizado para asto técnicos '1 procedimientos similares a las am­

prosas nacionoles del ramo , Es por esto que se desarrollará un pro¡e.9, 

to para establecer una empresa; en la presente tesis, se diseñará su --
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sistema operativo para postorio"'1!o"t" integrarla al mismo pro.vecto y ll,!! 

verlo a la realidad, 

Para todo lo anterior ya se cuente con la demanda pronosticado, el lugar 

de localización de le empresa y el diseño del pro:iucto, 
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I-1 DEFINICION Y CONCEPl'OS GENERALES SOBRE EL PRODUCTO 

En el presente capítulo es destacará la il!portancia qua juegan los di!Jl. 

rentes productos que se elaborán en nuestro sistema productivo, mencio­

nando para esto en forma detallada desde las caracteristicas r sspecitj. 

caciones del producto, hasta le presentación y embalaje del mismo: Tam­

bién mencionaremos lo interacción que ti ne el diseño de nuestro produs 

to con el aisteme de producción r la forma en que acoplaremos estos dos 

aspectos importantes, para proporcionar un producto r un serriclo con -

bu.oa calidad, rápidez r limpieza en las operaciones. 

Para realizar en forma precisa y objetiva lo anterior, es necesario de­

.finir 1 comprender en forma clara une serie de conceptos, importantes -

relacionados en forme Intima con el p~oducto. 

lntes de profundizar en el tema, tenemos que da1'inir lo que es un pro­

ducto. 

DU'IllICION DE PRODUCT01 

1.- Se puede considerar un ·producto como el conjunto ccmplemento -

de beneficios y servicios que ofrece un cci11arciante o indu.11-

trinl en el mercado (Sche,,.., B.C.H., Smitb H.R.) 

2.- Un prcv.lucto es un complejo de atributos tangibles e intangibles 

e inclusa ombeloj~, calor, recia, prostigia de fabricante y -

del vendedor, que nl comprador puede aceptar como algo· que o-­

frece aetisfecciÓn a sus deseos o nececidades (William J, Sta­

ton). 
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3.- Un producto puede definirse como resultado de la función operativa 

'1 puede ser un bien y/o servicio que sirve para satisfacer una o -

varia a necesidades a un beneficiario (Robar G, Shroeder), 

Eatae tres definiciones varÍan_an...su..x:adiuciÓn. y .aunquo sorLdefiniciones 

realizadas por personas diferentes y áreas do acctón diferentes, se pu~ 

de apreciar qua encierran la misma idee que es: "Satisfacer une o varias 

nececidadea con el con.junto de caracteristicee que posee un producto•, 

llllbe también quedar, claro qua 11n producto ouedo ser un "bien•, •un eer­

Ticio• o ambas y on este caso esto es importante ya que ambos cosas se -

producirán varios "hiena•• proporctonandolo en 'hn "servicill, 

DEFI!IICION DE MEZCLA DE PRODUCTOS. 

"Ea la lista complots de todos loe productos que une emprosa ,¡t 

trece al consumidor•, 

la Htructura de la mezclo tiene dos dimonsion'·•• de amplitud y profundj, 

dad, la amplitud ae mide por el número de líneos de productos oue ofrece 

111 empresa en una linea; a esto se le conoc• también como variedad. 

La protundidad os el surtido de tamañoa, colores, .modelos precios, está.o 

dareo y calidad que ofrece una lÍnes. 

Lo anterior, servirá para determinar los diferentes "bienes"; determina.o 

do sus tamaños, orecios, estándaroo, cnrecterísticns y especificncionoo_ 

del mismo, 

PRODTJCTOS I?IJ'JSTRIAL~. 

Son bienes o servict<>s íTnsumosl utilizeios •n lo producción <le otros •! 

t{cnlos, ~e :iecir, no S')n ven·H·ios a los cons11miior~s finali:rn, sino allA_ 

utilizao q1 comorci<> cor:io cann1 i• ~istribución. 
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Le diferencia entre los profoctos de consumo v los industriales depende_ 

de la mercadotecnia utilbs~e; por ejemplo, en los productos de consumo 

la demanda se deriva del comportamiento del consn~.idor 1 en los produc-­

tos in:luetriales depende de le demanda de los productos terminados. otra 

diferencia es que en loe productos de consumo, la demanda repercute en -

el precio del producto, en camhio en los productos industriales esto no_ 

ocurre. 

En el caso da una "industrie de servicios de comida rápida" se observe -

que en au producto no hay una difer neis entre los productos de consumo_ 

7 loa industriales cuando no exiate una C011bi2ciÓn da ambo1 productos y 

q1111 a IU vez tiene un contacto directo con el consWlidor f'inal, 1 este -

punto ee uno de loe qUB ha iilluido de sobremanera en el concepto actual 

de "Induatriae de servicio de comides rápidas• 

llD'INICION DE BIEN1 

Unidad tangible de naturaleza física que puede transportarse, tranef'Orma! 

H 7 alllacanarser einqua pera satisfacer una necesidad o conjunto de nace_ 

1idedaa y da ah{ su valor. 

En el caso de la industria de servicio a lo qua e0 le diae!lará au aiste11a 

operativo, •producirá• varios productos tol!lllndo como criterio •oo Ht?IIM.l 

TRANSFORHACIÓN DE IllSUMOS TENDIENDO A UN p¡¡ocgso DE MIJ~TAJE DB TALES INS.J! 

MOS". 

Eatoe insumos "primarios• serán los ingr•diantes de cada producto (bien) 

que se producir& y que ee mencionaran en forma de ingredientes o materias 

primas, pero no su fórmula ¡ra que esto, solo lo saben en forma parcial -

los provedores. 
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A tal criterio de "Transfonnación• que se menciono en el párrafo anter.1 

or, ae lograré con la ayuda de los provodores, para proporcionsr las ma­

terias primas necesarias de tal forma que requiera solo un pequefio cam­

bio 1-esto-t.Peeré COl!lo .consacuan<>ia·una .. simpliilcacl.Ón..dsl proceso de 

producción con una reducción de tiempos y costos considerables. 

Loa productos que inicialmente se elaborarán son: 

1) llallburguesa sencilla con/sin quaso 

b) Hamburguesa doble con/sin queso 

C) Papea fritas (un solo tamaño) 

I>) Bebidas gaseosas cuatro ssbores (cole, nsranja, limón, manzana) 

1!:) Malteada tres sabores (fresa, vainilla, chocolato) 

1) &apanada dos sabores (ptila y durazno) 

al caré 

R) c .. ponentes y aderezos 

-Sobres, aolaa cstsup 

-Sobres mostaza 

-Sobres pepinillos 

-Sobres sal 

-Sobres azúcar 

-Sobres crema para café 

-Sobres chile jalapeño 

-Sobre/sl dia jitomate y/o lechuga. 

l>EFINICI')!l DE SERVICIO: 

Ración. ( tsma'o estandar) 

Existen varias definiciones de lo que os y debe ser un servicio, pero -

entre el conjunto do <lefiniciones ~ue existen se seleccionerÓn dos, ya 

que son les máe p,onerolos y usuales y encierren en forma procise lo que 



10-

es el servicio, dichae definiciones son: 

l) El servicio se define generalmente •como• el conjunto de actividades, 

beneficios o satiefactores que se ofrecen para su venta o que se sum,! 

nistran en releciÓn con las ventas. (L. Fscher) 

2) Es algo que se produce y se consume más o menos en forma e:IJllultÓnea,­

es intangible y no se puede transportar o almacenar y sirve para ea­

tiafacer una necesidad o conjunto de necesidades de ahi su valor (R,­

G. Schroedar ). 

In párrafos anteriores al igual que aquí, ae obaerva que las induatr,1 

H da aerrloioa, eon unidade1 de 11ucadotecnla Hi cano 4a operaciOll91,­

•1 decir H organlun de tal forma qu~ ti.nen gran interacción entre •­

lla1 7 ea didcil 111perarlas. Les induatrlH da bianea organ11an por 11! 

pirado, pero con cierta relación laa operaciones y aercadotecnla, 11le­

traa que las induet:riu que producen en forma a!Dultánea bienes 1 aeni­

cloa, organizan en conjunt<1 oboe departamentos. 

otra diterencla importante, ee qllll las irduatrias que producen bienes no 

t.le•n gnn contacto con el oliente en• el proce10 de producción, ale­

trH que laa de Mrrlcio tienen mucho contacto con el cliente en tal prJI 

ceso de producción, mientr .. que lea de serrlcio tle119n mucho contacto -

con el cliente en tal proceso. 

Ea por esto que RICHARD CHASE (1978) ha sugerido, que lea industries de 

aenicio, se clasifiquen en base •.u porcentege de tiempo durante el -

cuel el productor permanee• en contacto directo con el cliente, mlen-­

traa el producto se elabora, ya que en base a la calidad dal producto 7 

al tiempo que dura el cliente en contacto con las operaeionea, 11era la 

e fieiencis 1e l servicio•, 
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Esto es un princi¡iio o criterio r.uio que nos ayudará para disoñar nuestro 

sistema de operaciones de tal forr.la que el cliont• reciba un buen pro:lus 

to (bien) en el menor ti•mpo pasible. 

C.lRACTSRISTIClS DE IDl SERVICIO: 

Aunque los bienes como los servicioo tratan de satisfacer las nocesidades 

'1 loo daaeoa del consumidor, exist•n diferencias oignificativas entre eo­

tu dos clues <le productos. En relaciOn a esto, hay cuatro carscter!oti­

cas' principalos que diferencian al aorvici~ del bien. 

1) INTANGIBILID.lD: 

l!a lo contrario a un bien, ya que osto no es percibido por los senti-

401, porque ea una acción aue na se refleja. 

B) llATUIW.EZA PERECEDERA: 

l!a un •nielo -entánoo que satisfaco la nececidad del consumidor y 

no requiere de eer almacenado durante mucho o poco tiempo como lo es un_ 

bien 

C) EST.llllW!IZACION: 

Un artículo oe produce unifomemente y en linee¡ en cambio un 88rvi­

a1o, dependa de une occión para creer el beneficio sin llegar a estandar.J. 

sarao, ademís de no producirce en linea. 

D) PARTICIPlCIÓN1 

El servicio se da dentro 1o un liarco de tiempo en donde el comprador_ 

de un servicio participa en la formulacion y ejecución. En ol servico -

tambion eyist• la pro1uccion, distribucion y consumo con menos separa- -

ción en lo que rospocts a ti mpo y lugar para adquirirlo por parte de --

los consumidores. 

De estas caracteristicas lo mas importante es 1a de intani:ibilidad. En_ 

for:nn gonornl y aten·lien1o a sus carncwristicas, el servicio se basa en 
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acciones para suministrar la satisfacción del cliente; y mientras mas r.§ 

pido se swninistren toles acciones, mas eficiente será el servicio ~n -

comparacion sl de la competencia, y esto ea pr~cisamente lo que se pro-­

pone lograr con el diseiio opernth'o del restaurante de hamburguesos que 

se pretende. 

INGREDIENTES DEL PRODUCTO. 

Como ae menciono antariorm nte, gl senti:!o que se le dará a la palabra -

"Ingrediente• será a los componentes o partes y no a la fÓmula espec!f,1 

ca qua contiene cada producto, y a continuación ae mencionará a cada a­

no de ell08 y a las partes o ingredientes que la coaponen. 

lo} llulburguasa sencilla con/sin queso 

l pa11, diYidido en 2 piesaa ( eegÚn fÓmula acordada con al proYeedor) 

calentado an la plancha en 1111rgarina con aJ o 

l lluburguesa (albÓndiga} de 100 grms. compuesta de 

Pulpa de res y costilla 

BaeYo 

Sal 

Piaient• 

Cebolla 

Mostasa 

l Rebanada de quese tipo uerioano ei as requiere. { 11ont•d• en la baahu! 

guesa) 

BJ lfamburguesa doble con/sin queso 

3 piezas de pan ( segün formula acordado con el proveP.dor 

2 Hamburguesas (albondiga) da lOOgrms c/u compuesta de, 

Pulpa de res y costilla 



13-

Huevo 

Sal 

Pimienta 

Cebolla 

2) Rábanadaa de queso tipo americano si se requiere. 

(una montad~ en cada hamburguesa) 

C) PAPAS FRITAS 

(Tipo deabldrotsda T congelada) 

120 grma aprox. (400 cm)) 

1r1tas en aceite ngatal 

D) lll!BilliS GASEOSAS (cola, naranja, limón, mansana) 

PÓrmula concentrado eegÚn proveedor 

Tuoe de 200 al T 350 ml • 
•.. ;!1 

!) MilTJ!AllAS (chocolate, nlnilla, freses) 

5°" leche descremada, 50% concentrado 

..Concentrado chocolate 

Crema ngetal 

Concentrado para nieve de chocolate 

Cacoa 

AzÚoar 

-Concentrado Fresa 

Crema vegetal (grasa) 

Concentrado para nieve 1e fresa 

Jarabe de fresa 

-Concentre-lo Vainilla. 

Cremn ver,•tal (grasa) 

Conc ntrwi'1 pa:rn ni.~·;11 -!e ~rn:ntlla 

AzÚc1Jr 



F) EMPANADA ( PI~A. DU!l)_j,liQ.}. 

Componente del pan: 

-Azúcar 

-Grasa Vegetal 

-Harina de trigo 

-Levadura 

-Gluten 

-Conservadores artificiales 

llallena: 

-Piña 

-Duras na 
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Peao Mto de cada una 125 grms apróx, 

~ 

Cate tipo 11111Gricana 

200 1111. ('t'Ol. apróx) 

B) COMPOll!N'l'!S Y ADEREZOS 

Sobres de salea catsup 

Sobres de llOl!taia 

Sobres de pepinillo 

Sobres sal 

Sobres azúcar 

Sobres cr•ma pera el café 

Sobres chiles jalapeños 

Sobres /al dis jitomate y/o lechuga 

CORTEllIOO llETO (!ti CADA SOBRE} 

10 gra 

10 gra 

10 gra 

6 gra 

10 gre 

10 grs 

lo grs 

25 grs 

Todos estos componentes o ingredientes que se mencionaron, jugarán un 

pspel importante en nuestro diseño operativa y principal.monte en dos_ 

p1'incipalea aspectos: 

A) La forma en que estn compuesto ca<ln producto y sus cantidades c_g 

rreapondiontes. 
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B) La interacción oue pres~ntnrón loo campon~ntes producto en el pr_g 

ceso de producción; esta interacción se debe ela secuencia de 

montaje '/ elaboración del producto en tal proceso. 

En el siguiente capítulo se mostrorán las caracter!sticas 'l especif,! 

caciones del producto, de tal forme que ayuden e agilizar el montage 

7 elaboración del producto en el proceso de producción • 

.l contlnuaciÓn se muestran mas fotogrefÍas en donde se puedo.n apre­

cter loa prodUctos cloves 'l sua diferentes componentes. 
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I-3 CARACTERISTICAS Y ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO 

El objeto de esta sección, es presentar en fOI'llla general los oa­

racteristfcas y especificaciones de cada uno de los productos que 

se preton:len producir, y que se moncionnron en la sección anterior: 

las caracter!atlcas mostrarán uno descripción detRllada del pro­

ducto, y las especificaciones serán aquellas exigencias en le fo! 

me de presentar 'l elaborar ceda une de las diferentes materias -

primas que tendrán que abaetecer loa pronedores. 

Estas características y especificaciones nos servirán para esta­

blecer en forma inicial ciartaa estándares del producto, tomando_ 

en cuanta que estas, ""' ajustarán y retinarán aegÚn las exigen- -

ciae del 1111rcado 'l de nuaatro aietema de producción, también nos 

unirán para agilizar nueatro proceso pera que el exigir a nues­

tros provedores que entreguen les materias prl.us o componente da 

nuestro producto con oiarto grado da elaboración, lograremos con­

vertir nuaatro proceso da producción en un proceoo de montage, -

con un máximo de trenatonaeciÓn 'J un llÚimo de eficiencia. Debe 

tenerse en cuenta que solo se conaidorarim los tres principales -

productos (Hamburguesas, papes frites 'J Malteada•) )'11 qus los o­

tros productos y componentes astan normalizados y tales noT!llla as 

tisfacen por completo las necoaide1es del sistema operativo que -

se 1iee'lar8. 

ll.&HBUP.GUESAS 

Para la hamburfuasa sencilla, es necesario utilizar pan de bambu,t 

guosa con 5% coma me·.imo 1e grasa vegetal 'J un 15:C de levadura, a 

fin de q'le se logro un pan esponJ ooo pero consistente 'J qua a la_ 

vez pueda absorber co~ ·ci•rtn prafun1ida1 la margarina con ajo -
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que so le pondra; temblen debe utilizarse pare su elevorecion ha-

rina 1e trigo cernVle. 

Para le bembur~uose rlohle dobon utiliznrs• les mismas caracteris­

tices y especificaciones, :nao aparte rleban egregers• semillas de 

ajonjoli en le part• suporior dnl pen antas de meterse sl borno;­

tambien debo alaborarse 91 pan intermadi., con sup'lrficie porosa.­

Los panes pera los dos tipos de hamburguesas debernn suministrar­

es •n paquetes de un solo p!so de 20 piezas segun sn tipo, y secS,i.Q 

nedos por separado. 

Para la cerne oa necesario e:rponor en formo mes precisa sus cares. 

tarieticas '1 especificaciones debido e que requ!ere de msyor cui­

dado en au al~boracion; que a continuecion ee mencione: 

•llabe nr de pulpa de rea (ll3%) '1 costilla (17'.C) de ganefo el.! 

•atado can alimebto belanceado y pasto 

-IA e11rne no debe contener mas de 25% de grasa animal. 

-Daba ser gruesa (1 CID aprox) y magra, de una sola molienda 

-No se debe utilizor nitrato de sodio peTa colorMrle, ni adi-

tivos ele protoina de soya, esto sn hace con el rtn de evitnr_ 

dieimulnr la descompocicion de la mismo. 

-No utilizar sangTo pero disimulor le cantido1 do grasa roque­

Ti1a. 

-No debe per•cer ~omose y fofa y debe obscuresorco al enveje-

c~r. 

-NJ :ieb11 d:,spren1.r)r e:xesivn hum9ini, purir; o'1 cna'> cantreri:> i,n 

dice que la cnrnf! cont it?ne nitret >S y proteino. i.o soya tootn­

dn. 

-D<!b, estar con1imonto1a ;¡ fona·ln ln hnm':mr~uoso (100 grs e-­

pro:<) al ma.-nonto 1.e entr-?~;arle el provea·.lor. 

-El ~~rov.1edo:- dnhe ent..regarlfJ c:mgeln io por ma·H-1 do un pro--
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ceso criogénico a base do nitrógeno y P.mpacadas en un solo piso con­

; teniendo 20 hamburguesas cada paquete, acomodadas en IJ,.6. 

-Debe estar bien cocida al servir•"· 

Todas 9stas ospecificaciones deben permanecer r!gidas en cuanto a co­

lidad ae refi.re. 

B) PAPAS FRITAS. 

En lo que ae refiere a la papa y a au preparación, debe tenerse mucho 

cuidado, pues cuando no ª'' siguen las eapecifiaaciones al pi• de la -

letra, pueden quedar crudas cuando ae írl.en. 

-Deben eer papas da prilllera, tipo Russot, debido a su forma alaru 

da y a eu alto contenido de solidos del 21$. 

-Deh<ln eór curadas duranto cinco aemanas, para que una poraión, da 

loa aiúcar a (i;ol) ae conviertan en almidón, con el propÓsito de 

erltar un eiceao da dorado y no caer en el error de e1carlas cru­

das cuando aa rrian. 

-Debe aer una papa quebradiza en forma uniforme 

-Deben ser cortadas de tal forma que conserven al mui.mo de unl.to.t 

midad en cuanto a su tamaño. 

-Se daba utilizar grasa a baae de tejido adipooo de res vacuna, -

meaclandola con aceite de graso vegetal para logror un exquisito_ 

sabor. 

-El proveedor debe freir las papas a 163° c, ol 75:& y entregarlas 

congeladas (eato se haca con el propÓsito de reducir su hlllledad y 

agilizar el proc•so en el sistoma). 

-Las papas deben refrairse a 165ª C. en el sistema, con ol objeto_ 

1e oue estas absorban al minimo de aceito y cumplan las caracte­

r!s~tcos ontAs mqnciona1as. 
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-Las papas doben :iarso e~ un recipionte :lo 400 cm3 oprox. 

También se puede utilizar elgun tipo do popa que e>:iste en la región_ 

pero siempre y cuando t•ngan on for'lla aproximada nl contenido de azú­

car y peso especÍfico similar a la Russet. 

C) LEXlHE MALT;:ADA 

Para le preporaciÓn 1e la malteada, se utilizar~ une máquina automát.! 

ca de tres sabores, usan:io una mezcla concentra~a 1Íqui1a. 

-La nalteada estará fome:la por 50% leche descremada y 50% concen­

trado. 

-La leche deberá ser entregada por los pronedorn.s en bHon•s de 

galoMs empacada en bolsa de plastico y en una caja da cortón. 

-Los concentrados de chocolat•, frese y vainille, deberan eer en­

tregadoa •n la mioma forme qua la lcch• pero a una temporatura de 

ooC~ 

-ta 11altesda debe ser espesa 'f refrescante poro no debe sor pegej,2 

es. ni demasiado viscosa. 

-Se debe utilizar un oatabilizador para controlar le cantidad de -

criatslas de hielo que debe contener le mezcla 'I cuyos parámetros 

deben permanecer entro el 3% 'f 5%. 

-Debe servirse e temperatura do 4ºC 'I 20 psi da preoion, paro qua 

sea espumosa. 

-LB melteo~a deba dar la sensación '10 poca poasdez y no seguir pe.J: 

civiendo el sabor horas :lospu0 s do haberla inaeri:lo, 

Estos trlla .p~o:iuctog l'JUF! a :ehem:>a. :in mencionar (hemburr,u~sos, molt110-

'1e:::i :: parms fritas) son los Q'JO constit1lye., n'I1Jstr1J mo:vimo interos P.!! 

re n'J'1Stro ·Hs,.,.,o: piJrJ na ri11iqrn lt"Jcir n'lO las b'?vi1n~ ~osq~saa, ce­

rré y les P.Mpannia ~ 01 R'1Bn ~i'? irnpor'.9'1Cio 1 sino OUO SO util iiarÓn --

los m·1toios •?Stanlarizalos 'J trnilcionalos pora proporcionarlos, y -­

w111 en el ·Hs1~Z\o •lcl proc9so s~ to:nn:-Án on cuenta. 
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I-4 FRESENTAGION Y EMPAQUE DEL PRODUCTO 

En todo producto que se von:l1> al pÚblico a excepción de productos a granel, es -

recomendable darles una presentación y un empaque adecuado, independientemente -

del producto qua ae trato; en este caso será necesario escoger, la for:na más ad§. 

cuada, paro presentar cada uno de los productos que se manejarán en el sistema ,g 

perativo qoo se diseñará, 

Ea importante mencionar esto aspecto por dos motivos; el primero es que es nece-

1ario tomar encuenta, el tipo de empaque que ea utilizará, debido a qua para em­

pacar al producto ae tendrá qua desarrollar un cierto proceso 11&nual de e11peq1111, 

q1111 lÓgicamente temrá que fo?'llllr parte del proce10 de producción total; el se­

gunio Hpecto illportante a considerar, es definir y establecer las funciones y -

propÓsitos que .. pretendan conseguir con la presentación y el empaque as! como_ 

también sus limitaciones que posteriormentn ae npondrán. 

En toda presentación es necesario que el recipiente, ennae o empaque, muestra -

una illprea~Ón o etiqueta, Si bien;, es qua en algunos oasoe la etiqueta ayuda al 

oon.uaidor a identificar la marca de un producto tW1bién os cierto que al tirar_ 

el empaque, la etiqueta juega un papel como •odio de propaganda para el producto 

es por eso que ha7 que poner atención, en todas las nntajas qua nos puede pro­

porcionar un empaqua a impresión adecuada. 

En el sietema operativo que se pretenda disel!ar, se ha querido utilizar ••peque, 

pera aquellas persones que deseen llevarse au comida y disfrutarle en otra parte 

ea por eso que este empaque debe cUllpllr variair espociflcacionaa que luar.o se -

mencionarán. Antes que todo es neceaario tonar una idea clara y en forma gene-­

rol sobre lo qua son las impresionos y empaques, y lo quo SQ pretende con ellos. 
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IMffiESION: 

la impresión os la parte dol empaque o producto q11e contiene la in.formsción V9.! 

--bar sobrn-el int!c:ttto-y que ·11dmnás·~tt<me·un ·'logotipo que caracteriza a la -

11111rc11 o empresa que lo produce. 

O!IJETIVOS DE Ll rHPP.SSIÓN. 

Idantiticar el producto con el propÓsito de reconocerlo da los demás susti­

tutos. 

Serñ.r C<llO aedio de publicidad, saltando a lo vista 'I bllciéndolo atractivo. 

ProporciO!lllr información sobre el producto para que tanto el vendedor como 

el conauaidor conozca la calidad '1 el servicio del miB1110. 

ll:Ll!ll!llTOS DJI: LA IMl'RES ION 

En la amplia diversidad de los proouctos, las inscripciones deben cumplir -

(con .letras claree '1 facil!Mnte legibleo) con una serie de requisitos sogÚn 

al producto qua ee trota1 

-Logotipo o amblau 

-Marca registrada 

-loabre 'I dirección del fabricante 

-Donmineclón del producto 

-Naturaleza del miSlllO 

-Contenido mto 

-NÚmaro de registro en la secretaria do oolubridod 

-Composi.ciÓn del producto 

-Fecho de fabrica6ión 'I caducidad, etc, 

llOTA: En muchos productos no apnrocen los Últimos datos, par ojomplo, los ali­

mento!; caducan y pocos son los fa'hric11nt~~ ~ua don o conocer lo. P.:ln-i de -

los pro1uctos q·1• consumen. 
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CAllACTERISTICAS DE LA l.'TIQUETA (IMPRESIÓN) 

-Debe ser adaptable o impresa en el enveso. 

-El material debe ser resistente para que perdure lo suficiente 

-Debe estar perfeote.mente adherida al envase o empaque 1el producto 

-Deben contener los elementos (eegÚn el producto) ya descritos antJ! 

riormente. 

CLASIFICACION DE LA ETIQUETA O IKPRESION. 

La impresión debe poseer una clasificación básica• 

1.- IMP!IESION DE LA !URCA: Es sl.mple!lente la marca en sí, aplicada al pro­

ducto o embalaje. La úopreeiÓn de urca tiene una severa limitación -

q1111 es el no dar suficiente información al consumidor. 

2.- liapresiÓn de grado o cal11a1. En la letra, número o palabra que sirve_ 

para identificar el grado de calidad de un producto. 

C:on la información anterior y en base • ella, 10 diee6ará la impresión adecuada 

de l!Uestroe productos, considerando Ünl.camente los siguientes puntos de impor­

tancia para el tipo de producto que se -jará1 

-logotipo 

-Harca Registrada 

-Den0111inaciÓn del producto 

-Contenido Neto (en el caso de las bebidas) 

DIVASE Y EMPAQUES 

n envasado es una actividad más, dentro de la planeaciÓn del producto '1 ;:..,__ 

prende tanto la producción del envase como la omoltura para Ull producto, 

Por envase se entiende el material que contiene '1 guarda a un producto '1 que -

fome parte integral del mismo. En fol'ftl& más estetica, envase es cualquier re­

cipiente desechnble tal como vasos, latas, envoltura etc. 

OBJr:TIVO DeL El1VASF: 

El objetivo más importante del envese es dar protección al producto pera su - -

trnnsportsciÓn, 
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En nuestro cnso es necesario utilizar envases pnra quo los productos qufl se - -

produscen, conserben su humedad y temperatura el mayor tiempo posible; por ejefil 

plo, es necesario utilizar vasos termicos para el csffé, la malteada y papel -

con propiedades termicas pare enbolver les hrunburgiiesas. 

FU!ICIONES DEL EllVASE. 

Fl!OTECCION 

&'!. eltV!lse debe ser diseñado de tal forme que moteja al nroducto contra el_ 

calor, el trio, el aire, la hmednd, dependiendo de ln naturalezn del pro­

dllCto, 

Ex:OllOMU DEL DIVASE 

In envase debe cumplir sus objetivns a un nivel eficlente de cD!lto1 de llll~ 

ra tal que aaegui-e una continuidad de ventas con un buen margen de utilidar 

es ai mate una necesidad de envase, elegir, clontro de la gema de tllll18ños_ 

o urcu dlaponiblu estandarizados, de tal modo que satisfaga dicha necee.1 

dad ein afectar el margen de utilidad, 

CUSI1ICACIOll DE l!IV.lSES. 

l.- los fabricados con base a materiales biodregradableo, como papel el ca_!'. 

tón, la madera los textiles degradables etc. 

2,- Los fabricados con metalea, vidrio, pláotino y fibras sintotlcaa, 

En bas~ a lo anterior se llega a las siguientes conclusionea: 

A) El costo del envase no debe ser superior a determina<lo porcentnje del -

costo del producto. 

B) La presentación del envase deberá ser un elemento mas para la venta dol 

...producto. 

C) El envnse ~ooo nrota,Jer al nr?-1ucto del me:lio 81:\biente. 

E.'IPAQUE 

El ompaqut: en muy similar al envase pero con :nuy liroros vnrin!":tes en su con-­

copclÓn. El cmr.nquc se 1.ofine cor.;.o cualquier material que encinrre un artÍc'llo 

C')n o nin on\"A!!C, can 1Jl fin :}e r.r~~ervRrlo y facilitar su er.~.!"~ffO al cons•Jmi-
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dor. 

ElBJ'ETIVO iJEL EMPAQUE, 

Encontrar la formula ideal para lograr "ol 118)'or atractivo al menor costo y - -

con la mejor functon.• 

TIPOS COMUNES D!: EMPAQUE Y ENVASES QUE SE UTILIZARAN. 

Loa emp&ques da cartón )' de papel, son dos de los tres tipos de materiales para 

empaque que se utilizarán ya que presentan caractarfaticas ideales para nuaetro 

produt:to. Les huburguesas 1e envolverán •n papel térmico encerado con una 1!1-

pre11Ón del •pleu que util111rá al aisteaa y tllllbien se utilizarán boleH de 

papel pera la aercancía nndida que tel):lrán un wlÚ!len aproxilaado de ~000cm3, -

•l papel pera •Moltura deberé ser de 25cm de ancho y seccionado en roru pun­

teada cae!« 25ca. Jlll:'A tadUtar su daapnrri1miento; se u:tllitará cartón pera -

lu cajltu qne eerrirán CC1110 recipi.,nte para laa papas hitas y cuyo ToltÍaen -

tMrlÍ 400 Cll) 1prox, T Mran de tipo ple1!11di10 pera su !.Ícil alucenamiento y u­

tllbac1Ó!I, 

J'ara l .. huburgueeae ea iltilbarán enTaoee téndcos desechablee. En lH mlte.1 

da11 ee utillsaran n11oa tél"Jliaos deaeehablee de dos tamailoe chico (250 Ml) y -

¡rame (SOO al) y para el ca:f'e ,. utilbará el nao ténico cafetero desechable, 

cada neo tendrá illpreao el logotipo del sistema. 

En 1011 re!reecoa ee utilizarán los vasos de talll8~o llediano de plástico deaacha­

ble, que proporcionan loa provedoree, con 11U logotipo illpreeo. 
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II-1 SELECCI'J:I !JEL PROC!!SO DE i'RílDUCCIÓN 

Las decisiones sobre el dise,;o o seloccion de proceso de pro:luccion, detaminen 

al tipo da sistema operativo que se 11sara y la extension adecuada del mismo. O­

tra conai:leracion ea daci:!ir si se integra hacia adelante con el morcado o ha­

cia atrao con los proveedores, Tcrlns estas :lecisionAs ayudan o definir el tipo_ 

da proceso que se usará para elal:iorar el iiroducto. 

la "lacc'ión del proceso a• concibe algunas veces como un problema de distribu­

ción da planta o camo una serie de decisiones relativamente simples; poro esto_ 

as un error de apraciacion, fa que por el contrario, la selección del proceso -

ea de naturaleza aatratégica y tiene una gran importancia, 

Lea daciaionsa sobre· el proceso afectan directamente los costos, calidad, con­

fiabilidad 7 fie:rlbilidad de las operaciones y oato trae como consecuencia, COJ!I 

pramater • la empre1a con equipo, instalaciones 1 tipo especifico 1e fuerza do 

trabajo. Bito • la ns, tienda a 11.llitar las operaciones estrategicas futuras_ 

7 tiene un illpacto directo eobre la economia 1e la empresa. 

Un requialto fund111119nta1 qua debe clllllplirse antes de tomar alguna 1ecicion so-­

bra al procHo, ea saber al YolU111en de produccion que se ha planeado alcanzar;­

aata yolumen pua1e obtenerse medient• un pronostico de lo :!amando o mediante el 

conoci~iento de la deman1a existente sin noceaida1 de roalizar ningun análisis_ 

formal de dioh~ deman1a. Ademas de conocer tal pronostico debe tomarse en bese 

a el la decision de la cspacHad fisice de las operacionos nnt•s de ln soleccion 

del proceso. Y tal c•pacidR1 sera aquella que contomplri y son capaz :le BBtisfa­

c•1r la demanda pronostica1n a largo plazo. 

Es importante saber que un proceso se clnsifica segun el tipo de flu_io qua si-­

gua el producto; twobién se clasiflcu •1e acuerdo al tipo de podido: Pro1uctr PJl 

ro almnc~ner solicitar por pe1i1o; y en esto cos<> se utilizara este ultimo ya -
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que el sistema operativo que se pretende realizar el clianto hará el pedido de COJ!l 

pro al momento de llegar y aspara ser despachado lo antes posible. Desde el punto 

de viste da manufactura, el flujo del producto as al mismo que el de los materie­

les ya que estos serán convertidos en producto, 

En las industrias que se dedican a la producción •exclusiva" de servicios, no e:d§ 

te tlujo fÍsico del producto, pero hay une secnancia reguler de operaciones que se 

reeli~an para proporcionar el servicio¡ esta secuencia tle operaciones de servicio_ 

IM considera como el "flujo del producto• en las industrias "eJtClusivas" de sani-

cio. 

Anta1 de t<111ar alguna deciaiÓn aobre el procaao da producción y su eatrechs rela­

clÓn, con la diltribuciÓn en planta cuyo tema se diacutirÍ. nas adelante, ee nece8J 

rio c .. prendar lo que ea producción. 

1 l'roducc1Ón ea el reeul tado obtenido de un conunto de hambres uteriales ( illll,!! 

ao1) 7 equipo acturm:lo bajo alguna !oru de dirección•. 

l'anduentalAente, existan eolo eiete modos de relacionar, en cuanto al •IJY1Júento_ 

estoe tres el8118ntoe báel.coe de producción. 

ELEMENTO !«>VIDO Y SU Dl!:SCRil'CIÓll 

1, - Monlaiento de material, 

Probablemente es el elemento mas coa11111ente aorido. 

El material se mueve de un lugar de trabajo a otro y de una operación a la sigu111Jl 

ter 

2,- M&rlmiento del hombre. 

Los operai>ies oe mueven de un lugar de trabajo a otro, lleTsmo 11 cabo las OJ!! 

raciones necesarias sobre ca~a pieza de material. Esto raramente ocurre sin -

que los hombros lleven consigo maquinaria (al menos sus herramientas) 

J,- Movimiento do Maqui.noria. 
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El trabajador muove diversas herramientas o máquinas dentr~ de un ares de trj! 

bajo para actuar sobre una pieza granrte. 

4. - l«JVIMIENTO DE Y.ATERIAL Y DE H0!1BRES. 

El trabsjador se mueve con ol material llevando a cabo una cierta operación -

an cada Úquina o lugar de trabajo. 

5.- MOVIMIENTO DE MATERIAL Y DE MAQIJINARIA 

Lo1 matariales 1 maquinaria o herramientas van hacia loa homhres que llevan a 

cabo la operación. Raramente práctica excepto en lugaree de trabajo. 

6.- MOVIMIENTO DE HOMBRES Y MAQUINARIA 

Los trabajadores es •neven con las herramientas 1 equipo generalmente alrrede­

dor da una gran pieza tija. 

7.- MOVIMIENTO DE MATERIALE.S, HOMBRES Y MAQUINARIA. 

General.9enta ea demasiado caro a innecesario el moverlos a los tres. 

Se debe taller presente que al menos uno de los tres elementos dobo moverse, m 

ra que exista un flujo en el proceso de producción. 

Cuando loa aatariales, inaquinario y los hombree pemnnocan todos estacionarios 

no ]lledo haber producción en un sentido industrial; 1 precisamente aqu{ es do.n 

da principian muchos btudios relocionados con el diae•o dol proceso do produ­

cción y la distribución an planta ya que esto nltimo so relaciona estrechamen­

te con el anterio!!. 

TIPOS CLASICOS D:;; PROCESOS DE PRODUCCION, EN BASE AL FLUJO DEL PROCESO. 

En la actualidad e'1iston varios ti pos de procesos "puros" de pro:lucciÓn, poro de -

n:l~vo, es nacesario r.acer une pausa para entl':lnder lo aufl se pu~1e lor.rer con cual­

quier. prncaso de produccion. ALmaterinl pueden sucodorle tres cosas bÓsicns para 

·~'..!"? se r;enere un producto tennina1·::i y ostos operacionos básicas son: 

l. - ~Lld-JRJ.CIÓt!: Es el cambio -le forma del mnterisl 

2.- TRATAM1'.1lTO: Es el cambio do las caracter!sticos del material. 

J.- MOI;TAJE: Es le adición ie o':.ros materiales, insumos a una primero pieza. 
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Las operaciones básicas mencionadas anteriormente, pueden llevarse a cabo en cual-

quier proceso de p~oducciÓn. A continuación se describirán los procesos clásicos_ 

de producción en bese al nujo del producto n secuencias do operaciones. 

FLUJO EN LINEA. 

El flujo en l!noe se caracteriza por une seauencio lineal de les oporocionos nece­

sarias pare producir el producto o el oervicio, 

En las operaciones de flujo de l!nee, el producto debe estar "bien estandsrizedo"­

'J' fluir de una operación o estación de trabajo a la siguiente de acuerdo a une se­

cuencia ya establecida; cabe observar que el bien o el servicio, se orea en ror1111... 

eacuencial, empezando en un extremo de la linea y terminao:lo en el otro, 

Las operaciones de flujo de línea, ea dividen algunos nces en dos tipos de pro-­

ducciÓn en masa y producción continua. LA producción en masa se refiere a UD tipo 

de operación formada por una. linea de ensamble, Le producción continua se refiere 

• lu llemadas io:luatrias de proceso. 

Las operaciones en línea son axtraadamente eficientes pero extremadamente infle>;! 

blea¡ el alto niTel da eficiencia requiere que se mant•DP,• UD fuerte volumen de - · 

producción con el objeto que se recobre el costo del equipo especializado, 

loa requerillientos Generales pera aplicar un flujo en linea son pues: 

A,- Mantener un alto volúmen de producción. 

B.- Producto altaraonte estandarizado, 

l'LUJO INTERMITENTE, 

Loa proceeos de flujo interminente so caracterizan por la producción por lotes 11 -

intervalos intermitentes. En ese CBIO el equipo y la mano de obre ee organizan en 

centros do trabajo por tipos similares do habilidades o oqu!po. 

Les operacionos intermttentos usan equipos diseñados para finos generales y mano -

do obro nltomen~e calificada, ¡:or tanto son muy flexibles para cambiar •el oro:iuc­

to• o 11el volumen de producción; pero tienen ol inconveniente que son ineficientes, 

el miamo tiempo que su nexibilidnd conduce s severos problemas de control de inve.n 

torio, programación de ectividndos y calidad. 
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Una caract,,r{st.ica básicr de lo~ !'rocosos intermitentes en quo se agrupan los e-

quipos similar••· 

Los requerimientos Generales para aplicar un nujo intermitente son: 

A.- El producto carece de estan1arizaciÓn. 

B,- n volumen de producción es bajo. 

Este tipo de !lujo intermitente ofrece menor riesgo económico. 

AllDlue ex1eten otros nujos de procesos importantes, se cree necesario solo menci.!! 

nar e atoa •. Dos ya que son los mas Útilea para el trabajo a realizar. 

CLASIFICACION POR OTRO TIPO DE PEDIDO. 

Otra interrogante que debe conteatarse pues afecte en foI'1118 directa en la elección 

del proceso productiTO, ee1 ei se fabricara el producto para ser almacenndo o pro­

ducirce bajo pedido y _servicio inmediato al cliente; ambas alternativas ofrecen -

nntejae y denentajaa 1 en el caso qoo e• trate de resolver ambas se utilizaran,­

pues algunos productos, se fabricaran y ee almacenarán y otros, se elavorarán en -

el •cmsnto que el cliente lo aolioite. Debe tenerse en cuenta que en forma parti­

oular ambas alternativas operarán con productos eatanderizedos sin variar sus ••?-! 
aiticacioMa, ee decir inilependientemante de la elección del cliente por un prcY.lug 

to determinado, este conaervsriÍ sin varier.1Ón alguno sus especificaciones. 

En lo que respecta a la rlisponib11ideil del producto, la mndida principal para eva-

luar la eficiencia de lae op'lracionas en un proceso por Jl'lnio, ns el tiempo de en­

trare; antes de colocar el podido, ~1 cliente querra saber cuanto tiempo deberá e.J! 

perar para la entrega¡ se supone que en un rasteurante de servicio rápido como su_ 

nombre lo indica, el tiempo de servicio tiende a ser al instante y el t111111po do -

servicio tiende. a ser al instante y el tiempo ne eepera es aceptado por el cliente 

en forma inconsciente, y después de ser aceptado, entonce11 l.Bs o¡>9racioneo deberán 

controlar el flujo de entrega n ritmo constante, flexible y Ógil, 
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DIAGRAMA QUE MUESTRA LA CLASIFICACION POR ORTO TIPO 

DE PEDIDO • 

•. ,.,, 
-::--

Pl'let•••---11-~~:. 

~ Cornp¡rac:1~n dt .; 
' ltvJoa dt lnlonnacl6n. : 

-...... 
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Una e11presa que produce solo para inventario tiene problemas completamente dif!! 

rentes, En primer lugar une operación para slmacénnje debe contar con une lí­

nea de productos estendanizsdos. El objetivo es tener en disponibilidad el pr.2 

dueto que el cliente necesita, cuando lo necesita y oon un nivel estisfactorio_ 

(•eficiente•) de a9rvic1o, Pare cumplir con tal nivel de servicio la empresa -

deverá fo1'118r un invonterto entes que se present~ la demanda incierta y aleato­

rio antes que se presente le demends incierta y aleatoria. 

l!1 proceso de producción para slmacenar en un restaurante de comidos rnpidss, -

no deverá de estar en ln propia empr•so si.no "en el sistema filnpresa• as decir,­

en la de loa prCJY••dores, de tal formo que natos Últimos proporcionen una cspn­

cidad de inTentario tal que la empr•sa sea capaz de ofrecer eficiencia nn el -

"'"lelo. Eate tipo de inventerios deben ser mánejados en rorma conveniente P.!! 

rl que exista una continua rotación de inventario, pues el producto os comida y 

con el tiempo ae degrada en su calidad, características y espoctricsoiones. 

En reslllllen, los procesos de producción por pedido se fundsmentan en la fecha de 

entrega y el control dal fiujo de pedido, 

El proceso y el servicio deben ser felxibles a fin de que se puedan satisfacer­

los pedidos del cliente, 

Los !'rocesos de producción para inventario se fundamentan en le repociciÓn (ro­

tación) de inventarios y la eficiencia de les opereciones. El proceso 1lehe or­

ganhsrco on linee para producir sólo: productos ostandorizodos. En la proxima 

9Ó~ino el'J m'Jestre '-m recua'3ro iionde punde oomparorcq en f:Jmn clara ambon tipoa 

do proceso. 

Con tildo lo EP1tf3!"l~r se l)P.:~B a la cl')nc1 11siÓn qui! en 1Jn restaurant" ño servicio 

rápirio, a:nbos pr-Jc~nos se 1lti..lizan 11n lo~ difrr1?nt1Jn pror:111ctos ou~ Pie mene.jan y 

se;:1Í.n o l tipo rl"! '3.~mnnd.n f11m !Jr pres1?nta pare ca1» prnducto. 
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Este tipo de procesos o su combinacion, ha sido utilizado con éxito, por cadenas_ 

de Restaurantes de servici~ rápido tan prestigiadas como •f.k?. llonald' s• y "Burger 

Kingº, en donde sus pro1uctos principales son las pepas fritas y las hamburguesas 

se producen para allllecenarlos en un inventario con alta rotscion en un pequeño, -

periodo de tiempo. 

A continuacion se oncuentra en forma simplificada les carscteristicas de ambos pr,g 

cesoe: 

CWCTERISTICAS. 

PllODUCTO 

OBJETIVO 

l'RINCIPJ.LES IBOBLl!llAS EN 
LlS OPERACIONES. 

PRODUCIR PARA INVMARIO PRODUCIR POR PEDIDO 

·ESPECIFICADO POR EL PRODOO- -ESPECifIGADO POR EL CLI 
TO ENTE. -

-POCO COSTOSO. -MAS COSTOSO 

-EQUILIBRAR EL INVENTARIO U. -.1.DHINISTRACION DE LOS -
C.t.PJ.CIDAD Y EL SERVICIO ~~.DE EliTREGA Y C! 

-l'REPAllACION OEL PRONOSTICO 
-PUNEACIÓN DE LA PRODUCCIÓll 
..CONTROL DE INVENTARIO 

-PROMESA IllSTANT!NEA DE 
ENTREGA. 

-CONTROL DE Et.'TRWS • 

IJml ves explicados cada uno da los pl'ocosos • se cree •n base e sua caracter!sticss 

ventajas y desventajas que estos dos Últimos procesos proporcionarían el .. jor ••! 
Ticio pera el sistema que se esta diseñando. Pero la decisión no es definitiva, -

eino que es importante conoiderer otras cuestiones de importancia untes de tomar -

tal decisión. 

DDJISIONES SOBRE LA EL&:GIO!I DEL PROCESO. 

En la sección anterior, se explicaron en forme d9tal1ede cada uno de loa diferen­

tes tipos de procesos de producción, en base al nuJ o del producto y pe1ido; se -

111ensionarÓn tsmbien sus caraaterieticas, SU!! v"ntajas Y ::lel!IYentaJas y uao1 prácti 

cos quq se les ha fa~o •n la indusuia. Lo anterior se hizo con P.l fin de aolecolg 

ner ol proce"o 1,, pro1ucc1Ón mas conv •niente para nuee~ro sistema OP'Jrntivo en b,1 

se a s•ls pro:luctos y e1 conceoto in servicio oue se ha seleccionado pera nl mismo; 

mro cr. lo rooli1a::l no solo se deben -to:nar 1ecision•s sobre' al tipo 1o. praceso en 

C!lP.St.! -in, si.no on t!ñ:-,s a'luelloa nspactos imn'>rtantl'!s que d·?b'!n reoolverso ont138 
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de tomar tal iecisiÓn. En estos aspectos tambián se debe tomnr una dociaión, di­

chos aspectos aon: 

1) R;:QUERIMIEIITO o;;: .~APITAL 

2) CONuICIONES DEL MERCAOO 

J) ltlNO DE 03RA 

4) 11.lBILIDADES ADMINISTRATIVAS 

5) MlTERli PRIMA 

6} Tl!l:NOLOGU 

Cada Wlll de utas decisiones contemplan en forma simplificada, todos aquellos inB,!! 

llOI qua son necesarios para que el sub-sistema operativo 1 el sistema empreso, OJl.!! 

ren en forma e:rltoea; para tal fin es convanienta realizar un análisis cuidadoso -

eobre cada uno de los aspectos antes menóionsdoa; y en nuestro caso esto resulta -

~ •noillo puea contamos con la información adecuado para resolvor ca1e uno 1e " 

ellos. 

1) REQ!IERIMIEllTO DE CAPITAL. 

Aqui se deben contestar dos interrogantes: 

a) ¿Cuál 91 el rendimiento ou• se aspera tener sobra la invors1Ón? 

b) ¿Cuál ee el capital quo so necesita pan las instalaciones y el equipo? 

Estas dos preguntas se contestarán en forma oportuna an las Biguian~os eaoclonas -

del presente capÍt11lo con ayuda da un análisis financiara. 

2) CONJICIONES DEL MERCADO, 

Este aspecto es de suma importancia puos tiene un gran impocio sobre al aspecto OJ>.2 

i·ativo y finsnciero y cualquier folla el respecto, reporcutirÓ en forma directa en 

los otros aspectos. Aquí se 1aben contestar en la for:no mea acerta1a posible las 

sigulentfl~ interrogantes: 

A} W•Jál será la nceptacl.Ón del cltente por el pro1ucto Y' el 3erv1cio qua se pro­

porcionnrÓn con n;udo del nrocaso proiuctlvo que so utilizará? 
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Esta prog11ntn sP. p·i · i~ r1?spon1"?r "" base a las enc1111stas de invest1raciÓn de more.§ 

do realhaies con anterioridad y también fln base a observaciones realizadas sobre_ 

la competencia oue utilizan procesos similares. 

La respuesta ee positiva y favorable. 

B) ¿Existe un volÚmen de demanda suficiente pera que asegure un nivel de utilidad? 

SegÚn el anÓlitiis de investigación de mercado, el volumen de demanda es alto y su­

ficiente para asegurar un margen de utilidad atractivo Yll que tal demanda asciende 

a mas de mil hamburguesas diarias considerando ya au oomplemanto, 

C) LSon favorables las condiciones competitivas en el presente y en el futuro? 

Como ee mencionó en los antecedentes de la presente tesis, las condiciones COUlpetj 

tlvae l:'esultan muy favorables tanto en el presente como en al futuro ya que existe 

una demanda grande insatisfecha en esta plaza '! el producto ha sido introducido -

con éxito en eete mercado. 

) ) WO D& OBRA 

!ate aspecto trato sobre si existe suficiente meno de obra calificada pera desflmP.!! 

llar el trabajo que se realizará. 

t7na politica da empr•·s• que se impuso desde la concepción de la misma es utilizar_ 

peraonaa con estudios mínimos a nivel properotoria, y eata polÍ.tica ea fácil de -

ct111plir en eata ciudad, pu•a sn cuenta con una gran cantidad de mano de obre que 

.cumpla estos requi•itos. 

4) HABILIDADES AI»WIISTRATIVAS, 

Este •• un aspecto de suma importancia '! talvvaz el méa 1lllportsnte de todo, pues -

ai la empreaa cuontaccon recursos humanos con gran abilidnd administrativa saldrá_ 

• note, pero si no, dessparecerá destruida por la ccmpetencia. 

Pero en esta empresa no tiene que conseguir talas recuersos humanos pues ye los -

tiene :rt•deq¡ran~o•lidnd, ndemna de que cuonton con una sólida preparación académi­

ca, tienen gran experiencia en el ramol 
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5) MATERIA PRU'.A 

¿Existao suficien~es provedores "fo!111nles" pera proporcionar la materia prima que 

se necesita, cuan<lo Sfl necesita y como Si'l n~cnsita? 

- -f'ilTa ·cantlllltl!r-mite pl"!rgmlt-a-es-nmrosBTio1'ACOrdar que los proovedores se seleccig 

narán con gran cuidsdo pu o no solo so consid•ran prove•dore.s sino se consideran -

como parte integral estratégico del sistema empresa '1 de ehÍ la clave para ser sl­

t1S11ente caepetitivos, por lo tanto le respuesta a la pregunte es que si en cuentan 

con tales provedores. 

6) W::llOI/JGU 

¿!a la tecnología del producto '1 dol proceso lo bastante estable como pera dar ªP.2 

yo al proceso productivo durante un poriÓdo lo suficientemente prolongado pera re­

cuperar los costos? 

Se estima que si os lo· suficientemente estable, '1 ademas ofrece un alto grado de -

confiabilidad para lograr lo anterior. 

1Jna nz que han sido terminados los estudios econÓmicOR y de mercado, deben sinte­

tharce ~entro del proceso de decisión. En algunos cnooo, estoo oatuHns indicn­

rán une preferencia definido por un prÓceso sobre otro. Sin erabare,o la selección -

de un proceso requiere generalmente una atdnciÓn considerable dJbido a los 1ifere.n 

tes fact~rea do coato '1 riesgo que suelen ester en formn oculta involucrados. 

ESTRATEGIA PRODUCTO-PROCESO 

Como se sabe todo proceso productivo tieno uno gran interacción con el producto -

que se clsvorsrá en el '1 es por nso que los posibleo cambios en ol producto origi­

nen, poaibleo cambios en el proceso y viceversa es pro oso que os necesario que 

desde un principio se conciba el producto de tal f armo que en el futuro cambie en 

lo m!.nimo posl.ble y asi no car.:bic el proceso de producctón y no incurrir en loa al 

tos coston que o:-iginnr{o ento; por 11nte motivo cad.o 'lno de loA productos que man_!! 

jara ente siatmnn o~r~t.ivo (hor.:bur~uesns, pavas fritar; ~!alteadas etc.) s~ estimo_ 
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que no cambiará. 

INTEGRACION VERTICAL 

Le integración vertical evelue el proceso productivo desde dos posiciones, tal .!! 

valuación se realiza al contesterce le siguiente pregunte: 

¿IJeben los insumos o los productos del proceso productivo ser propiedad de 

le misma emprase o no deben ser? 

Este es precisamente le decisión sobre integración vertical. Existen dos tipos de 

integración vertical1 hecle atrás y hecie adelante. Le primera de ellos contempla 

la expenc!Ón ~el proceso "bocio etres• osee hacia las fuentes de ebestecimiento11.. 

que proporcionarán a la empresa todos loo insumos necesarios como meno de obra, -

aateria prima y bi nas de capital. 

La interraciÓn hacia edelant es la que se relaciona con la expanciÓn del proceso 

"hacia adelante• es decir hacia al mercado; .'1 ea la que hace que los canales de -

dietrib"oiÓn queden bajo el control ~e le mismo empresa. 

Lae decioiones de integración vertical se toman con relación e le cadena de prod.!! 

cotón. Primero deben identificerce. 

Loa inaumoa '1 productos especiftcos que so utilizarán en el proceno productiTo -

(En nueatro caso ya lo hicimos en el capítulo anterior), En cualquier punto espe­

ci!ico dentro de esta cadena, se pueden especificar facilllente, las rutas de int.!!. 

graciÓn "hacia Ótres• o "hacia adelante•, 

Si une emprase es usuario l.lllportente de ciertos insumos, puede •er 11enos costoso_ 

que elle misma los produeco pera si mesmo a que los obtenga da elgÚn provedor. 

En el caso de les decisiones de integración hacia adelante, el punto de interés -

cambia de asuntos de mercedotencie y de canales de distribución, Sin embargo, el 

factor crusiel es ahoro la confiebili~ad de la demanda y no del abastecimiento, -

en el~unos ocacioMcr uno •m~rnsa pu0~e mejorar notablomente ª" posición competit1 

ve, int~~rán1os• hacia adelante y teninndo con °110 un mayor control 1e lo caiena 

~. 1iRt.ribcciÓn, 
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DIAGRAMA QUE MUESTRA LA INTEGRACION VERTICAL, 

,111-·-··-~- ... -

ttiA' ·~ ·~~lj' l:m_.~ .... m==-+ 
;. ' 
•''1 
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II - 2 ELECCION DEL EQUIPO, 

Las decisiones sobre la elecc16n de equipo o selección de la tecno 
logía a usar en el sistema operativo de cualquier empresa industrial, = 
ea considerada como una decisión estratégica "crucial" desde el punto -
de vista de la alta adminiatraci6n. 

La razón por la cual ea considerada como una decisi6n estratégica 
crucial, ea porque las consecuencias a largo plazo sobre una buena o -
mala decisión se presentarán en el futuro como excelencia o decadencia 
competitiva de la empresa y sobre todo sobre la situaci6n económica -­
que tendrá la empresa en un momento dado, 

La elecci6n de la tecnología afecta en forma directa a las políti­
cas de operación de la empresa (calidad, bajo costo, flexibilidad y oon 
fiabilidad) así corno también afecta al sistema social de la empresa es­
decir la moral y las buenas relaciones de los trabajadores con la alta 
administración, Las decisiones sobre la tecnolo~ía no son de naturaleza 
estática o inicial, sino que ésta debe ir re!inandose a lo largo de la 
vida de la empresa y del producto y retinarse no ee refiere a una mayor 
sofisticación tecnológica pues la mejor tecnología, no ea le mes comple 
ja eino aquella que guarde un equilibrio entre loe tres factores más im 
portantes en este aspecto que son: El FACTOR ECONOMICO, el FACTOR so--= 
CIAL 1 El FACTOR TECNICO, 

Los criterios de selección sobre la tecnología serán estos tres -­
factores importantes y aunque·parezca que predomina el econóaico, no es 
así, ya que loe otros factores son tomados en cuenta primero y en forma 
implicita, para después pasar a realizar el análisis financiero del e-­
quipo seleccionado en base al criterio t'nnico y social, 

Mucho del equipo que ee propone como el indicado, ea fabricado por 
compaftíaa norteamericanas que tienen un alto grado de espeoialización -
en este tipo de equipo y que además llevan la delantera en este campo -
pues su equipo ea fabricado con· características y especificaciones tan 
especializadas que dificilmente podrían conseguirse aquí en México y o­
tras partes del mundo, 

La mayoría del equipo de importación se selecciontli también por la 
forma que han ganado en cadenas prestigiadas de comida rápida del ex--­
tranjero; y algunos de loe equipos que ee conseguirán en el país serán 
fabricados utilizando algunos diseftos modificados del extranjero. En ª! 
guida ee muestra una tabla del equipo que se utilizará y sue respectivos 
costos y posteriormente ee muestra el análisis financiero de todo el e­
quipo y su selección entre alternativas disponibles. 

En el caso de las decisiones de integración hacia adelante, el pun 
to de interés cambie de asuntos de mercadotecnia y de canales de distr! 
buci6n. Sin embargo, el factor crucial ea ahora la confiabilidad de la 
demanda y no del abastecimiento. En algunas ocasiones una empresa puede 
mejorar notablemente su posición competitiva integrándose hacia adelan­
te y teniendo con ello un mayor control de la cadena de distribuci6n. 
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Con todo lo anterior y tomando en cuenta el sistema empresa que se 
consideró desde un principio, se diseñó una integración vertical '.'hacia 
atrás" de nuestro proceso productivo y que an. seguida se muestra: 

r 

L 



llQUIPO Cli:.i'J\) ül'JJ!l:\CIUN 

(;\i'os) (UuitJrio) 

A 2 ConGclaclor Ind. 

1 B 2 Plnncba Dlect. 
utencilios *Kl~\FrT 

/ (*Importnci&n) 

l ~"CTfmTta?lor.a Nt;ll . 

.¡ ------------

! 
l NOTA: * - El ~osto In.ic~ol del Er1t1iao <k l11l'Jort;1ciÓn c::~t;Í 

cotizado en dolares e in1::lu¡•e Fletes e I11i:n11~stm; 
<le Importación. ' -

(.'.nual) 

¡ 
1 

- 111 Costo del n,·,11in0 ch~l 1':1.l!; i.ncl11y1.: l:lctc e 111:•;i:a1:1ción. 

1 

** - Mejor 1\ Hcrna ti va 

CO!lTO 
;.111trr. 

(i\111101) 

VALOR 
[)Jl 
S/\LVA­
¡.IJJnl'O 

V:\ 1..0ll Pll.ll­
S lil'ffil 

NETO(!Jnit) 

• 1 765,ooo 21500,000 :S69,64S,048 

·~ 227 1, 150 
·~ 4190.83 

t3ú0°'63~329tJO 

ele t>C50S 
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1 $ 21,500.000 ANALISIS }'!NANCIERO: 
A 

o 2 3 4 5 6 7 8 Años 

4 ~ A1 = 3·000,000 

A2 = 2 765,000 
1 

$57 ,867 '768 At = $ 6,565,000 

PA• 57,867768 + 65G5,000 (P/A, 50 %, 8)21,500,000(P/F, 50%, 8) 

P¡ 57,867768 + 6,565,000 ( 1.922) - 21,5000,000 ( .0391) 

B 1 $ 1150 
1 

o 2 3 4 5 Años 

t ~ i A1= 315 
A2= _gn_ 

$2830 AT=$ 542 

P/A , 9 % , 5) - 1150 (P/F, 9 % , 5) 

PB" 2830 + 542 ( 3.8897 ) - 1150 ( .6499 

. ' 
P8 = $4190.83 

e 
,$510 

o 1 2 3 4 5 6 Años 

~ .. J A1 = 85 
$1325 A2 = 68 

AT =$T5J 

Pe= 1325 + 153 (P/A , 9% ' 6) - 510 (P/F, 9%, 6) 

Pe= 1325 + 153 (4.4859) - 510 ( .5963) 

Pc='$1,707,22 
. 
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o ' 3 ~ ~ 6 ~ 8 1 2 9 io Años 

l l f A • 18 

$210 
PD = 210 + 18 (P/A , 9 % ' 10) 

Pn = 210 + 18. (.6.4177) 

Pn =$325.51 

1 • 1700 
E 

o 2 3 4 Ai'los 

~ • i A1 = 460 
A2 = 317 

$3359 AT =f777 

PE = 3359 + 777 (P/A , 9 % , 4) - 1700 (P/F , 9 % • 4) 
PE= 3359 + 777 (3,2397) - 1700 ( .7084) 

PE 0$4672 

® Proveedor (f. 
o 1 2 3 4 5 6 7 8 ¡ A = 8700 
j • ' 

117 ,850 

Proveedor .'2' 

o 1 2 J 4 5 6 7 8 9 A= 14320 

i 99'.365, 
i 

Proveedor 3 

o 1 2 3 4 5 6 7 8 9 A = 5000 

i ~ ~ 

$ 132 000 



PG1 12),730,000 + J,783,000 (P/A, 5\f%: 15) - 52,782,000(P/F,50%,15) 

PG1 12J,730,000 + 3,783,000 (1.995) - 52,782,000 (.0023) 

PG1 = $ 131,155,686 

PG2 105,632,000 + J,783,000 (P/A,50 %, 15) - 48,500,000(P/F,50% ,15) 

PG2 105,632,000 + 3,783,000 (1.995 ) - 48,500,000 { .0023 ) 

PGJ 1)8,580,000 + 3,783,000 (P/A ,50 %, 15 ) - 63,860,000(P/F,50%,15) 

PG3 = 1)8,580,000 + 3,783,000 (1.995) - 6),860,000 ( .0023 ) 

PGJ = $ 145,980,207 * * Por lo tanto PG2 conviene más 
,, . . . . 

4 , 
o 2 3 4 

l 
$3850 

5 

\1760 

6 Años 

~ A1 = 365 
A2 = 230 

AT=$595= 

PH = 3850 + 595 ( P/A , 9 % , 6) - 1760 (P/F, 9 %, 6 ) 

PH = 3850 + 595 (4.4859) - 1760 ( .5963 
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PF1 117.850 + 8700 (P/A ' 50 % ' .9) 

PF1 117.850 + 8700 (1.948) 

PF1 = $ 134797.6 

PF2= 99365 + 14320 (P/A ,-50·% ,-9) 

PF2 = 99365 + 14320 (1.948) 

PF2 = $ 127,260.36 * * 

Pp3 = 132000 + 5000 (P/A ' 50 % • 9) 

Pp3 = 132000 + 5000 (1.948) 

PFJ = $ 141,740 * • Por lo tanto, Pp2 conviene más • 

G $52,782,000 
Proveedor 1 t 

i ' ' ' 
. . 1 

11 ' 1 

o 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 13 14 15 

~ . . .Años~ 

$123,730,000 A=J,'!83,000 

P.roveedor 2 $48,500,000j 

o 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 

~ ·Años~ 
$105,632,000 A= 3,783,000 

Proveedor 3 
$63,860,000 

o 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 

$138, 580,000 
Año¡,¡~ 

A=3, 783,000 
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$ 

, .. 
J 
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o 2 3 4 ! Al = 105 

• 
A2 = so 

A1=ITTS= 
1365 

P¡ = 1365 + 155 ( P/A, 9 3 , S ) - 570 ( PfP , 9 3 , S ) 

P¡ = 1365 + 155 3.8479 ) - 570 ( ;6376 ) 

P¡ = $ 1598 = 

$580,000 

Proveedor l , f 
1 ' 1 ! ~ ' ' ¡ l 

2 3 6 7 t Al = 322,000 
$5,966,200 A2 s 3S,OOO 

AT = 3S7,000 
PJ1• s,966,200 • 3s1,ooo (P/A, so~. 8) - S8o,ooo<P/P, so 3, 8) 

PJl= S,966,200 + 3S7,000 (1;922) - 580,000 (.0391) 
1 

PJlª $ 
00

61 629,676 • 

~·~~·~ ....... ~~·,___._~~·~-'-•~-'--~'~$630,000 
•• 

Proveedor 2 
o 1 2 3 4 s 6 7 8 . 

! 
. 'Al = 377,000 = 

Al = 2s1 000 
$7, 57,750 AT = 402,000 = 

PJ2 = 1,4s11 1so + 402,000 CP/A, so 3, 8) - 63o;noo CP/P, so~. 8) 

PJ2 = 7 0 457,7SO + 402,000 ( 1:922 ) - 630,000 ( • 0391 ) 

PJ2 = $ 8,205,761 •• Por lo tanto PJl conviene m:s 
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6 500,000 
!: 

o 1 2 3 4 5 6 7 1 ~ 
,\l = 350,000 
A2 = 318,000 

$ 18 325 000 AT = 668,000 

PK • 18 325 000 + 668,000 (P/A , 50 3 , 8 ) - 6 500 9 000 (P/P, 50 3, 8 ) 

i'K .. 18 325 ooo + 668,ooo e 1:922 > - 6 500,000 e : 0391 > 

PI(" 19,354,746 
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II- J ANALISIS DEL FLUJO DEL PROCESO. 

En las dos secciones anteriores se tomaron dos importantes 
desiciones en donde se seleccionaba en torma general el pro~~ 
ceso adecuado, deacuerdo a las necesidades del tipo de siste~ 
ma operativo que se pretende desarrollar; también se decidio 
sobre el tipo de equipoque se utilizará en dicho proceso ---­
productivo, 

Aunque las dos desiciones anteriores so importantes en el --­
diseño del proceso productivo, estas no describen en forma--­
clara, precisa y detallada de cada una de las operaciones ne­
cesarias, para elaborar el producto y proporcionar el servi·~ 
cio deseado.Es por este motivo que surge la necesidad de rea­
lizar un análisis cuidadoso de cada una de las actividades, 
que se realizarán en dicho proceso hasta diseflar el diagrama 
mas importante_y que es la base para la distribuci6n en plan~ 
ta y dicho diagrama es el cursogra.ma sin6ptico del proceso o 
comurunente conocido como diagrama del proceso de producción. 

El diagra.ma del proceso se diseñará en base a un análisis del 
!lujo del proceso de diferentes empresas donde venden el mis~ 
mo producto mediante un sistema de servicioLrápidos. Los dato 
s de cada una de las diferentes empresas, han sido tomados 
con ayuda de formatos de curaogramas analíticos del proceso , 
en donde se consideró únicamente al material y la secuencia -
operativa que lo trns!ormaba y sus tiempos correspondientes -
de realizaci6n (los tiempos fueron proporcionados como está­
dares logrados por la compañia principal).No se concideró al­
operario porque este permanece estático en un solo lugar en-­
el proceso y prácticamente el flujo del material sigue la miH 
ama trayectoria que la secuencia de las operaciones, Una vez 
que se recabaron todos los datos necesarios se analizaron -­
donde algunos se simplificaron y otros permanecieron intactos 
y fueron ordenados con ayuda de cursogramas,Cada tipo de dato 
se tomaron de siete lineas afluentea(En donde cada línea ela-

bora un producto y parte del equipo que lo produce.) 
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y una línea madre de orden, empaque y servicio cuyo proceso ~ 
es tipicamente en línea, El proceso anterior es el que se ut~ 
ilizará en nuestro sistema operativo presentando solo algunas 
pequeñas variantes( reducci6n de líneas por producto) y una -
línea ya que se ha demostrado que es el más efectivo de todos 
los que se han diseñado, 

En seguida se muestran en detalle cada uno de los cursogramas 
analíticos del proceso, para cada producto y línea de aervici 
o y el diseño final del cursograma sin6ptico del proceso que 
se utilizará. 



ClJ\SOGllAMA AIW. IT ICO ·- 'ft 

tll&r.9Uü ""- unu 1 r e u M 1 11 

ObJ eto1 Albondiea ¡.y Pan ACTIVIDAD ACTIML P'Rll rrn 

OPERAC ION o 18 

ACTIVIOADt Preparaci6n TRANSPORTE ~ 1 y 
montaje hamburguesa. ESPERA 1-i 'i 

l111~l"~Ct;1u" ,...., 6 
METnM ALMACEllAHIENT0'\7 " LUG.\Rt !'liatn-n "-•-o+•••- DISTANCIA 
OPERAA 10( S) 1 - - - - - FI CHl- - T•fNPa lmln 

.. _ 
e nn ' "" ,. 

CD STO 
COHl'UESTO POR: ... ..,, nr ,. ... 

Nnn 1&1 

.U'!IOHftO PnR 1 F[r'M.l ... 
DE SCR 1 PCION CAN_ DI S T IEH 1 

11 TAN_ PO S IMBDLO OBSEl'l V4C IQ1j( S 

1 
-

DAD ~H (min) o .. O'" V 
Limniar ba.il.o María -
,_ - . -
In.," . . 

· 1 

Ineneccionar eanaa<~•·-·•1- .11 1-i- >a 
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Sacarlo.b.M ponerlo en plan. ·-~ .... 
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.Calantai: p·- A 1 .. ~ 

~~ca:rlg, ga~a~lg ~giii;aja.~ 
t-- •······ 

,___. .. .2 . . 1 •·· - -.....: ___ , __ --· -·----·-
Clnl •••- ··--· _, • .,~ha • 2 

---.ti f'-f--- + .1 N 
"--.tiiJ.f--- ... ---- . .&.-...,..(-.&..! --- .1 u 
~.,...,...ª'" ---.i:,, D. 1 .. 
n 1 lil-~6o ,,__, _ - ,,_ -·-·- """"" .:1 , .. 
- ,, 

~ ----- '"' ."I .i. 
:· ,,_ .. .-",..+"' ,..n,.. •. 1 !:& 

H • ...,+.n .... nl 1...--~.C n'D •n al ""'"""' l'I<> ¡.,~ ·-.• 1 - ,, 1 #, -- - ~L. I 

Q •• ~--- +i Rnn ñA \.o ·-- - .. 11 ~ 

- 1 1 ~ ·-::- -- '7~ .. .6. . __ ., ·- .1 j 
·~ 

Dn,...fh ..... ,... .... A ........ .1 IJ. 
. 'C'----.,,.. ·--- 2 IJ. 
,,_;._ ··- .1 "' Enviar el emoaaue. 1 "" c.2 

TOTAL 
PllOPOS ITO LUGAR SUCES ION PE"SONA l'ED 105 

L º"' 1 L Dónde 1 l cu•ndo ? l Oulen 1 ¿ CCll90 1 

L '•or qu• ? L Por quol ? L Por QUI!! 1 l ~or qui! 1 l Por Qui? 

.. -· 



C lJ\ SOGll.A"°' A llAl 1 T 1 CO ~ 

D 1Ar.9Alt.l ""'- ""I& • S" 't 11 "' ' "' 

Obj e too Papas. 
. - ACTl\llDAD ACTll&I Mn [r.n 

OPEP.ACIOll o e 

ACT IV IDAO 1 Preparaci6n y TP.AllSll'Oll TE e:::!:). 1 

servicio de papas, ESPERA r "l 4 
f"!llP'~l.t..IUfl . ' 2 

HETDDD ALMACEllAMIEllTO V n 

LUGAR: ilin'--- nn--"H"- DISTAllCIA 
Of'EUP.10( S) 1 f'ICIM fl~IV'll (11ln 

.._ 1 .• 6 
COITO 

COMPUESTO l'Oll : """" nr ..... 
ICAT~• IAI 

AP"nunn - f'ECHA ---
DE SCP. IPC ION CAN_ OIS_ l IEM 1 

TI TAN PO S IMBOLO OllSEll VAC IOllE S 

1 -
DAD H4 (min) o~ D IV 

",,.,,..,..._ .. ftn ... ran •- , -- 1 .. 
Verificar cantidad de aceite .. ~ 

- ,_ -- "' -
llaA•'" ;..., ....... V - ·---inn An + .... '""" .2 l 
B•tilar """"ª· 1 ::e 
,., ... _ .. -- ª"' ___ .. _ .. .1 . le: 
T'nan-""--"---- -=----•--1-"'""ªª .1 ~ .. 

. 1-- ............ ~- .. '. __ 1 • 
' 0 ·-~h1,. ..ordan -.3 

~- . -· ·-··~· ... ~~--
B•nerar em""nue. ., IÁ 

------- .2 , .. --h- .. , ------,4 1 ~ 

? 

-, 

TOT41 
PP.DPOS ITO LUGAR SUCESION PERSONA ..:oros 

¿ Qu4 ? ¿ Dónde ? l Culndo ? l Quien ? ¿ COMO 1 

l Por qui! ? ¿ Por qui! ? l Por qui! ? ¿ Por qui! ? L. Por. Qu41? 

"" 



Cl-'ISOGRAMA ANAL IT ICO 
!l 1•1:9AIU -'• un" a r fi: 11 N 1 ~ 

Objeto: Malteada. ACTIVIDAD ACT~L PllO. rrn 

OP!UCION o " 

ACTIVIDAD: Preparaci6n y TllANSPO!nE e::> 1 

servicio de Malteada. ESPERA 1, 1 
l .. ~rtG~ IUll r-r 2 

~Tnnn - ALMACEMA.HIENTO'li7 n 
LVG~: Sistema Onerativo. DISTANCIA 
OPER4JllO(S)1 ------- FICHl-- TlFIH•n l111ln he. " '~ 

cono 
COMPUESTO POR: "ª"" nF llH& 

N.lT~D 1•1 

APP.QU.no POR. rrrMA •ft• 

DE SCR 1 PC ION CAN_ DIS_ T IEH 
11 UN PO S IMBOLO OBSE~VAC IOllE S 

1 -
DAD m (min) º"' D '~ IT . .f---ln'" u¿,.,. .. 1tta - • 

Vacia,.. cana cm1c1>ntrañn - [j 
' Vaciar leche vidonea. - ¡j .. ....... 'l,.. QO"'"''' ... .¡ .f.¡,...,.,.,.¡,,/..¡;~ .1 ~ .. 1 

Inaoeccionar temoer v nresi • 1 1 .. 

l'A----.,,.,.. ,,,_ 1 i.! 
lllar..:C\o...(..,. ;.'"~ .... .., • '3 .. 
l~A1,o,.,..f-- ... - •--n::....., A ... "U'c.an ne '-
~-segi!n eabqr. ._&J_ "' --· ·-. -~-. . .. . 
- ne .. 
Poner taoa v PODote. .07 " Recibir el emnaaue ·ºª to 

- .. I< 
~=-<n~ n1 -------- f aa~.,,~ ) .• :> r-

·-
1 

TOTAL 
Pl\OPOS ITO LUGAR SUCES ION PERSONA 1-€0 IOS 

L Qut! 7 L Dónde ? L Cu&ndo ? L Qu len ? l COlllO ? 

L Por qu.S 7 L Por qu' 7 L Por QUd ? L Por qut!.?. ,,¡ Por QU'7 

·-- ,). 



CIA\SOGRA""- ANAL IT ICO 
n f &"9aWa ...._ Ml'U& 

Objeto: Empanada. 

~Ato- ~ RrtUM' N 
ACTIVIDAD ACTll\L _m.._: _ _t.l<P_._ 

OPERAC ION O ~ 

ACTIVIOA01 Preparaci6n del Tl\ANSPORTt ~ 1 

servicio de la empanada. ESPERA r' 2 
l NSPF LL lllll rr a 

ME:IOQO ACTUAL/ffi&eltifS fü~CEJV.HlfITTO .:l,+-~..,.¡.-Jn"--~--.i 
¡--~L~U~G~AR-=-=-:~S~i~st~·e~m~a'-""0-""'oer~a~t~i~v~o:<c7~-+-~D~l~S~TA:':!!t!ft_·~·~~~~--~-~~-4~~__,j 

OPER~IO(S): ----- FIC'"-- TIP•on iml!)~;,,;;Oll_. •• '"'+-__....,71,-+--~----il 
COSTO 

COMP\JE STO PnR : 
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OESCR IPC ION 

Limoiar el horno, 
Acomnda.,. las Amnana"ªª 
Cerrar el· horno 

Recibir la o~den 
O .'l.,..,..f ·- 80 L 

..,_ ____ _ 
Enviar el emnanue.( servir 

PROPOS ITO 
L Qutl ? 

L Por qutl ? 

OTAL 
LUGAR 

L Dónde ? 

L Por qu~ ? 

WAT<D 111 

CAN_ OIS_ l IEM 
TAN PO SIMBOLO T 1 

º"º 'I~ (min) º .. o~ '7 
- ,. 
- ~ 

- + 
- 4.. 

? ,. 
.05 " 
' il 

-1 " 

SUCESION 
¿ Cu,ndo ? 

PERSONA 
L Quien ? 

OBSEl'.VAC IO'IE S 1 

HED IOS 
¿ Ca.> 1 

' 

1 

L Por aut! ? L Por qut! ? ¿ Por qutl? 
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1 

l 

l 
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C~SOGRAMl ANAL IT ICO 
[lf&r.9llü _._ "" .. lr~UMJll 
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11 TAN PO -

DAD CI• (min) o~ D,_,IV 
''-'-ftiaft v aftftª~'ar cafetera - • 
l'H\l n""..., l"'A f'f& ~. "',,.,,D - "- 1 

Inaneccionar características ,<! .. 
Tnn----.1-- ... - • .1 J 1 

Da-ihil' --"ª- .os .. 
... '"- '" ., ___ ,_ 

.o~ 

Ji~,_il¡inar_.¡:11-kn-n V - ,05 
~-LJ!i>.ll!IJ'. CJ!ajW::Jk. 

,,., ... - .... _, -""- _, - .1 • 
Empacar, - • l .. 
--... .1 .... - ... _ ........... ton. ( Ao-uift ) 1 ,.. 

' 

i 
1 \- _ _. ......... --_... .. ____ 
1 1 

1 ' 
·---. ---,---
-

OTAL -->-t- ~·{···~!--·~ 

Pl\DPOS ITO LUGAR SUCESION l l'ERSOlt' l ·· JolEDiOS 
1 ¿ Q~ 7 ¿ 06nde 7 ¿ cu•ndo ·1 ¿ ()ulen 7 l l COlllO 1 

¿ Por qué 7 ¿ Por qu~ '? l Por out! 7 l ¿ ?Qr qué 7 ¡ !'. ?or <1u111! 
i 
¡ 1 .. .... -· ·--·· 
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C IJ\ SOGRA"4o\ A MAL IT 1 CO . 
D l At:llUO. ""- HOJA o ~ ~ 11 lil F 11 

ObJeto1 Linea, ACT IVlDAD ACTUAL 1 JlltO reo 
OPERAC IOti o "' i 

ACTIVIDA01 Linea de servicio. TRANSPO!l T:: e:::> 8 

ESPERf. l ' o 
l .. ~rL~~l'!~cl_~ Ó :·_ 
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cono 
CDMPUE STO t>()R , w.un ni' t>DD• 

MlHR IAI 
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TOTAi 
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L º"' 1 
L Dónde 1 L Cu&ndo ? ¿ Quien ? L Como 7 

L Por qutl ? l Por qu6 1 l Por Qui! ? l Por qui! ? ¿ Por out!? 

--



CURSOGRA* AMll IT ICO •~•~n 

.. n, • .,.."" -"' un 11 RF~UNlOI 

Obj1to1Refrescos. ACTIVIDAD ACTUAL -n rf'n 

OPERACION o o 

ACTIVIDAD1Preparaci6n y TUNSPORTE e:::.> 1 

servicio de refrescos. ESPERA n 2 
lll)l't~!; IUN 1 

MrTllDO 1nD1treYn ALMlCEllAMIENTO~ ---LUGAR: ", -• ·-~-'-- ·OISTA~IA 
OPERAR 10( S): - - - - - r1c .. - - TIFNPfl / .. l • 

.. _ 
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COSTO 
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TOT41 
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L º"' ? L Dónde ? L cu•ndo ? L Qu len ? ¿ COlllO ? 

·¿ Por qui§ ? ¿ Por qu6 ? ¿ For Qut! ? ¿ Por qui! ? , L Por Qu6? 



55-

CURSOGRAMA SINOPTICO DEL PROCESO 

MATERIAL Y ESTACION: 

.•.:. 

! .~:~ 
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DESCRIPCION DE LAS OPERACIONES E INSPECCIONES DEL CURSOGRA­
MA SINOPTICO. 

OPERACIONES ~ 
1 Ordenar, pagar y pasar orden. 
2 Operaci6n baño María. 
) Sacar plancha y pasar a montaje. 
4 Cerrar parrilla(cocido ). 
5 Abrir parrilla y colocar queso. 
6 Separar y envolver. 
7 Transmisión de calor. 
8 Empacar. 
9 Colocar papas !reidora. 
10 Freír papas 
11 Sacar papas y ponerlas en tolvas. 
12 Transmisión de calor. 
13 Bmpacar. 
14 Poner vasos y servir según sabor. 
15 Poner tapa y dar popotes. 
16 Empacar. 
17 Poner tapa y dar popotes. 
18 Empacar. 
19 Servir según sabor. 
20 Empacar. 
21 Colocar vaso y servir. 
22 Poner tapa y cuchara. 
23 Empacar y entregar. 

INSPECCION. ~ 
1 Inspeccionar temperatura y presión. 
2 Inspeccionar temperatura. 
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OPERACION - INSPECCION D 
Colocar pan ( dos tipos ) en B.M e inspeccionar especi. 

2 Sacar B,M y ponerlo en plancha con margarina e inspec, 
3 Colocar carne e inspeccionar especificaciones. 
4 Retirarla y ponerla en receptores e inspección carac. 
5 Montar albóndiga y pan ( doble y sencilla) e inspeccion. 
6 Vaciar en recipiente e inspeccionar características. 
7 Colocar e inspeccionar especificaciones jarabes. 
8 Colocar concentrados y leche e inspeccionar especi. 
9 Colocar vaso y servir según sobor e inspeccionar carac. 
10 Colocar empanadas e inspeccionar temperaturas. 
11 Colocar e inspeccionar café y agua. 
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II - 4 DISTRIBUCION EN PLANTA. 

CONCEPTOS. 

Una vez que ha sido diseñado el proceso de producci6n represen­
tado mediante el diagrama mostrado en la secci6n anterior; el -
siguiente paso a seguir para diseñar nuestro sistema de produ -
cci6n es realizar la distribuci6n de las instalaciones. Esto -­
implica la determinaci6n del arreglo de loa diferentes factores 
que afectan a dicha distribuci6n( materiales, hombres, maquina­
ria, etc. ) Esto constituye un aspecto un tanto complejo del -­
diseño de dicho sistema, ya que comprende conceptos relaciona­
dos con campos tan diversos tales como la ingeniería,arquitec­
ura, economía,y administraci6n. Es por todo lo anterior que es 
necesario un enfoque amplio e integrado para asegurarse de que 
el sistema físico de producci6n resultante funcione con unifo­
rmidad y eficiencia, 

El objetivo principal que se pretende alcanzar una serie de sub 
objetivos u objetivos básicos que son: 

1 Identificaci6n e integraci6n conjunta de todos los factores 
·que afectan la didtribuci6n, 
2 Mover el material según distancias mínimas, 
J Fácil circulaci6n del trabajo a travez de la plante. 
4 Utilizaci6n efectiva de todo el espacio cúbico, 
5 Satisfacci6n y seguridad de los obreros, 
6 Flexibilidad de ordenaci6n para facilitar cualquier cambio, 

Al lograr cada uno de los objetivos básicos, trae como consecu­
encia una reducci6n de los costos de producci6n y por lo tanto 
una mayor productividad al rendir más nuestros recursos.Existen 
tres tipos básicos de problemas al que se enfrenta comunmente ~ 

el ingeniero de distribuci6n y son: 

a) Distribuci6n de una planta completamente nueva, 
b) Expanci6n o traslado a una planta ya existente, 
c) Re-ordenaci6n de una distribución ya existente, 



59-

El primer caso es el que nos interesa más, ya que a la empresa 
a la que se le está diseñando su sistema de operación, no exi­
ste aún por lo que es necesario diseñar la planta en base a -
la distribución que se acuerde.Lo anterior significa que no .,,...:··. 
existe. ninguna limitaci-ón-de-dis1:ribución impuesta por las -­
instalaciones, ya que estas se disefiarán en base a la distri;..,., 
buci6n. 

En la actlialidad existen tres tipos básicos de distribuciórn -­
que son: 

a) Distribución por posición fija, 
b) Distribución por proceso. 
c) Distribución por producción en cadena. 

Aunque en la práctica es difícil encontrar un tipo,de distri-­
buci6n básica en un sistema de distribución existente, a este -
se le puede encontrar dentro de dicho sistema en forma parcial, 
es decir que la distribución en termines generales de cualquier 
sitema de producción es por lo cómún una combinación de los ~~ 

tres tipos básicos. 

En la práctica, lo que se pretende es lograr una distribución ~ 
en línea a lo largo de todo el proceso de producción, con el -­
objeto de reducir los costos y agilizar las operaciones. Para -
pod?r utilizar en forma exitosa una distribución en línea, es -
necesario CUljlplir varios requisitos tales como: 

1) Alto volúmen de produccón. 
2) Uniformidad de las operaciones, 
J) Alto grado de estandarización del producto. 

En muchas industrias manufactureras se han logrado satisfacer -
dichos requisitos; al igual que en las industrias de servicio, 
siendo estas ultimas las que más utilizan la producción en línea 
nara proporcionar servicio, 
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Los sistemas operativos de los restaurants de servicio rápido -
se caracterízan por producir tanto bienes como servicios y la -­
forma más exitosa de producirlos ha sido la producci6n en línea. 
En nuestro caso el diagrama sinóptico del proceso es una valiosa 
guía para lograr esta distribución en línea ya que ha sido dise­
fiada en base a una distribución en línea de una cadena importan4 
te de restaurants. 

Como se menciono anteriormente, para lograr una buena distribu·~ 
ción de las instalaciones, es necesario conocer a fondo cada uno 
de los diferentes factores que afectan dicha distribución y son: 

1 Material. 
2 la quinaria y equipo. 
J Personas. 
4 Movimiento. 

5 Espera. 
6 Servicio. 
7 Edificio. 
8 Cambio. 

Adelante se muestra una lista detallada de todos los factores que­
existen o existirán en el sistema productivo que se está disefiando. 

COMO SE DEBE PLANEAR UNA DISTRIBUCION. 

Una distribución debe planearse siguiendo un orden sistemático como 
el siguiente: 

a) Planteamiento claro del problema. 
b) Hechos que puedan ser medidos. 
al5Bl planteamiento del problema, a la luz de los hechos. 
d) Realizar un análisis objetivo que conduscan a una decisión. 

FUNDAMENTOS O PRINCIPIOS GUIAS PARA LA DISTRIBUCION. 

He aquílos diez fundamentos que deben guiar el trabajo de una dis­

tribución: 
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1) Planear todo y después los detalles (Bosquejo ), 
2) Planear primero la dispocisi6n ideal y luego la práctica. 
3) Seguir los ciclos del desarrollo de una distribución y 

hacer que las fáses se superpongan y estas fáses son: 

I- Localización del área a distribuir. 
II- Distribución del conjunto. 

III- Plan de distribución detallado, 
IV - Instalación. 

4) Planear el proceso y la maquinaria a partir de las necesi­
dades del material, 

5) Planear la distribuci6n a partir del proceso y la maquinaria. 
6) Proyectar el edificio a partir de la distribución, 
T) ,.:.Pl•near. ;.soli.:. ~.; una clara visualizaci6n. 
8) Planear con la cooperación de otros, 
9) Comprobar la distribuci6n. 
10) Vender la distribución, 

Con todo lo anterior se puede tener una idea exacta en lo que se 
pretende realizar, 
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ANALISIS DE LOS FACTORES QUE AFECTAN A LA DISTRIBUCION, 

En seguida se muestra:.una lista detallada de cada uno de los di­
ferentes factores que están involucrados en nuestro sistema ope­
rativo y que en una u otra forma afectarán a nuestra· distribuci-
6n, La forma de representar dicha distribuci6n es recomendada -­
por Richard Muther. 

FACTOR MATERIAL. 

ELEMENTOS O PARTICULARIDADES. 

A) Materias primas: 

·-Alb6ndigas 
-Queso 
-Pan 
-Papas 
•Aceite 
-Jarabes 
-Concentrados malteadas 
-Leche 
-Ca:t:á 

B) Productos acabados. 

-Margarina 
-Jitomate y lechuga. 
-Sobres: Salsa catsup, moztaza,--

pepinillos, sal, azúcar­
crema y chiles jalapeños.· 

-Hamburguesa sencilla con / sin queso, 
-Papas fritas. 
-Malteadas. 
-Refrescos. 
-Cafá. 
-Empanadas. 
-Hamburguesa doble con / sin queso. 

C). Material de embalaje. 

-Rollos de papel encerado. -Cajas. 

-í!hAT'OlRS .. -Porta-vasos. 
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D). Materiales pnra mantenimiento: 

-Pintura, 
-Detergentes. 
-Limpia- pisos. 
-Fusibles. 
-Destapa-caflos. 
MSensores térmicos 
•Piezas re!igeraci6n. 

-Liquido destapacaños. 
-Focos, 
-Trapiadores. 

. _ ...=Es.cavas • 

-Jergas, 
-Term6metros. 
-Piezas planchas. 

CONSIDERACIONES QUE PUEDEN AFECTARiLA DISTRIBUCION. 

Características físicas o quimicas. 

A) Comida degradable. 
B) Manejo cuidadoso por ser muy destructible. 
C•) Cuidados para proteger el material de: 

-Fria. -Humedad. 
-Cambios de temperatura. -Sacudidas. 
-Polvo y suciedad. -Choques. 

SECUENCIA DE OPERACIONES PARA ELABORAR CADA PRODUCTO. 

La secuencia está dada en las hojas de cursograma analítico del -­
proceso. 

FACTOR MAQUINARIA. 
ELEMENTOS O PARTICULARIDADES. 

Máquinas de producci6n: 

-Tres receptores de hamburguesas, 
-Tres tolvas térmicas para estilar. 
-Mobiliario de cocina y equipo. 
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-Dos andamios. 
-Dos fregaderos. 
-Dos transportadores de rodillos. 
-Cinco gabinetes. 
-Tres tolvas térmicas. 
-Dos cajas registradoras NCR 

EQUIPO DE PROCESO O TRATAMIENTO: 

-Dos congeladores. 
-Dos planchas eléctricas. 
io·. Baño María eléctrico. 
~Dos !reidoras inndustriales. 

-Dos campanas extractoras. 
¡,¡~·. 5:· mesas de empaque. 
-Un mostrador 
-Tres muebles empotrados para 
hornos, planchas, freidoras y 

horno de Micro-ondas. 

-Dos máquinas automáticas para malteadas ( tres sabores ). 
-Un horno de Micro-ondas. 
-Dos cafeteras. 
-Dos máquinas de refrescos, 

DISPOSITIVOS ESPECIALES, 

-Sensores térmicos. 
-Termómetros. 
-Instalador de pá¡)as. 
-Placa receptora hamburguesas. 
-Carretes para rollo empaque. 

CONSIDERACIONES QUE PUEDEN AFECTEA LA DISTRIBUCION. 

Poceso de producción. 

El proceso de producción está representado por el cursograma -­
sinóptico de la sección anterio1'. 

1), MAQUINARIA ESPECIFICA PARA PROCESO O TRATAMIENTO, 
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TIPO, MODELO. CANTIDAD. 

Congeladores Integral-Industrial 2 

mediano. 
Plancha eléctrica. Krafft-grande 2 

Baño María eléc. Mark-IV-S 

Receptores de hamb. Krafft- 3 

Freidoras Indust. Lucker 2 

Máquinas Malteadas. Sunday-III 2 

Horno Micro-Ondas. Servi-Matic II 

Cafetera Azteca 2 

Máquina de refrescos. 2 

Nota: Las dimensiones aerán dadas posteriormente en la elaboración 
de diagramas atendiendo al espacio de los equipos. 

FACTOR PERSONAS. 

Mano de obra directa. 

Se proporcionará:. todos los datos correspondientes en el proximo 
capítúlo ( Estudio del trabajo ). 

CONSIDERACIONES QUE PUEDEN AFECTAR A LA DISTRIBUCION, 

Elementos o causas de inseguridad. 

-Suelos resbaladizos. 

-Empleados cerca de planchas y freidoras que pueden causar 
quemaduras. 
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A), Condiciones de trabajo desfavorables, 

-Calor exesi•10, cerca de planchas y freidoras. 
-Poca iluminaci6n. 
Areaa poco ventiladas. 

B). Número de horas de trabajo o turnos. 

12 Hra. de trabajo, 

FACTOR MOVIMIENTO. 

ELEMENTOS O PARTICULARIDADES. 

-Dos tranportadoree de banda. 
-Tres carritos de abastecimiento, 
-Un cami6n de reparto, 

Recipientes para el material m6vil o en espera. 

- Diez y seis cajas 
-Diez cajas 
- Bidones de leche. 

40x)Ox15 cm, 
60x40x60 cm, 

CONSIDERACIONES QUE PUEDEN AFECTAR LA DISTRIBUCION. 

Espacio para movimiento, 

-Pasillos: No hay problema ya que se diseñará" el edificio para 
que el movimiento sea fluído. 

FACTOR ESPERA. 

El factor espera no se le considerará por el momento, sino hasta 
que el sistema entre en operación y asi hacer las modificaciones 
necesarias. 
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FACTOR SERVICIO. 

ELEMENTOS O PARTICULARIDADES. 

Servicios relativos al personal. 
-Pasa de acceso para las personas, 

1) Entrada principal y una entrada trasera. 

Instalaciones para los clientes. 

1), Estacionamiento para 30 autos, 
2). Un baño para damas con cuatro w.c y tres lavabos. 
3). Un baño para caballeros con tres W.C y dos migitorios, 
4), Dos boñoe para empleados,uno para damas y otro para caballeros, 
5). Dos cuartos vestuario para empleados, 
6), Un reloj marcador, 
7), Un equipo de primeros auxilios ubicado en el almacén. 
B). Tres intercomunicadores, dos telefonos y tres alta-voces. 
9). Un departamento de limpieza. 
10),Cinco ventiladores, 
11).Tres extractores, 
12).Cuarto de equipo de mantenimiento. 
13).Un almacén, 
14).Aljibe de 10,000lts. 

LINEAS DE SERVICIO. 

1), Una toma de agua de tres cuartos de pulgada. ( 3/4" ) 
2), Un sitema hidro-neumático, 
3). Alumbrado general, 
4), Tanque estacionario de gas con suministros auxiliares cocina, 
5). Anuncio fluorescente alto y bajo, 
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FACTOR EDIFICIO, 

No existe ninguna especificaci6n que limite este factor ya que se 
diseñará en base a la distribución que se determine, 

FACTOR CAMBIO. 

Por el momento no se espera tener ningún cambio en las instalacio­
nes o sitema operativo, aunque tal vez lo haya en su inplantación. 

ANALISIS DE LA DISTRIBUCION. 

Como se saba la secuencia de las operaciones y por lo tanto el 
flu30 de materiales, es la base para cualquier distribución en 
planta.Por regla general, el análisis de toda distribución debería 
concentrarce en esto. 

Afortunadamente la secuencia de operaciones( Cursograma sinóptico 
del proceso ) ya ha sido elaborado al igual que el diagrama de --­
flujo de materiales( cursogre.ma analítico del proceso-materiales ) 
y lo unico que faltaría por elaborar, una vez terminada la distri­
buci6n en planta tomando en cuenta el movimiento del material sería 
una tabla cuadriculada de recorrido comprobatoria. Se diseñará una 
distribución sin tomar en cuenta el movimiento de los trabajadora~ 
ya que estos casi permanecerán " estáticos " en los sitios de ope­
raci6n , y aunque tendrán espacio disponible para moverce, este -­
será suficiente como para no entorpecer a las operaciones y al --­
flujo de materiales. 

La tabla cuadriculada de recorrido o matriz de viajes que se acaba 
de mencionar, es utilizada cuando se fabrican varios productos o -
varios procesos simultanees y se quiere logror el emplazamiento -­
ideal del equipo o de las operaciones; por lo tanto esta tabla es 
la indicada para comprobar una nueva distribución o re-distribuir 
una ya existente. Se elaborarán ocho productos más o menos en -­
forma simultánia. Posteriormente se elaborará dicha tabla, tomando 
en cuenta las operaciones principales realizadas por el equipo y -
los operarios que es justamente el recorrido del material hasta -­
los productos terminados. 



DIAGRAMA DE FLUJO. 

El principal objetivo aqui es determinar el camino más corto para 
el movimiento de los volúmenes o dificultades de tráfico mayores. 
La realizaci6n del diagrama de flujo, implica dibujar un plano 
con una localizaci6n supuesta de los distintos departamentos y -­
áreas de trabajo; e indicar en el coso de ser una planta total -
mente nueva la circulaci6n de materiales que paresca ser la más -
indicada en base a los cursogramas anteriormente diseñados y ---­
ademas también a las necesidades que vayan surgiendo en las dife- ,, 
rentes partee o etapas del diseño, 

Auque el diagrama del flujo es prácticamente una distribución en 
eimiemo, esta no deja de ser inicial;ya que comforme avancen las 
distintas etapas de la distribuci6n, esta se irá refinando hasta 
lograr tener un diseño o modelo que paresca ser el más indicado. 
Hay que recordar que en el fondo, la única limitante para lograr 
una buena distribuci6n es la creatividad y esta en termines 
generales , no puede ser sustituida por la ciencia, 

Para obtener el diagrama general de flujo, debemos cubrir las ~: 

tres etapas siguientes: 

1). Preparar un diagrama de circulaci6n atendiendo al cursograma 
sinóptico del proceso. 
2), Realizar un diagrama de circulación atendiendo a los espacios, 

'3), Establecer el diagrama de circulación real a escala y de modo 
que encaje con el plano de emplazamiento y especificando la -
distancia recorrida por producto. 

Se considera que al lograr la ultima etapa ya se ha perfeccionado 
lo suficiente el modelo de distribución que deberá llevarse a la 
realidad, 

En base al diagrama de flujo atendiendo al cusograma sinóptico -­
puede llegarce a la conclusión que es combeniente cambiar la 
secuencia de la línea de empaiue como se muestra en el mismo dia­

grama. 
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Lo anterior se hace para reducir las distancias que recorre los 
productos en cada una de las líneas del proceso( Las líneas del 
proceso más largas y continuas se ponen al principio y las más 
cortas y menos utilizadas se ponen al ultimo), 

El cambio en la sequencia en la línea no afecta en lo absoluto 
al diagrama sinóptico del proceso,,ya que ~sta re-diseñada para 
una distribución eficiente¡ con lo anterior se puede apreciar -
la flexibilidad de la secuencia de empaque de diagrama de pro-­
ceso de produccío~. 
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DIAGRAMA DE CIRCULACION EN BASE AL 
CURSOGRAMA SINOPTICO DEL PROCESO, 

ALBON 
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DESCRIPCION DE LOS DIFERENTES ELEMENTOS DEL 
DIAGRAMA DE CIRCULACION ATENDIENDO A LOS 
ESPACIOS, 

ELEMENTO: 

1). Cajas registradoras (recepci6n ). 
2), Bafto Empleados, 
J), Bafto empleadas, 
4), Máquina de refresco, 
5), Máquina de malteadas. 
6). Cafeteras. 
7). TrB11Bportadorea de banda. 
B), Almac~n papas. 
9). Hornos ( Empanadas ). 
10).Meaa de enboltura, 
11).Jefatura de orden y servicio. 
12).Mesa de montaje hamburguesas. 
1)).Receptores hamburguesa. 
14).Freidora de papas. 
15).Bafto María. 
16).Planchas. 
17) .Pretil, 
1 B) • Fregadero. 
19).Bafto hombres. 
20).Bafto mujeres, 
21),Almaéen gral. 
22).Congeladorea;( Refrigeradores )• 
2J).Reloj checador 
24).Botiquin primeros auxilios 
25).Extinguidores. 

DIMENSION(área de ope.) 
M2. 

,Bx4,5 
1.5x2 
1.5x2 
.575x.75 c/u 
.9x.75 c/u 
,Bx1.1 las dos, 
.5x.B 
.Bx1,1 
1x,75 
1,1x.75 
2:z:1.-!i8 
:a.5:z:,8 
;;!i:z:S 
1~5%1 c/u 
1.5x1 
1.5x1 ,5 
1x.9 
1x.9 
4x2 
~x2 

Jx2 
JxJ 
,Jx,2 
,Jx.9 
.Jx.J 

La distribución que se presenta en este diagrama,ae realizo to­
mando en cuenta la dimensión de cada uno de los equipos que se 
utilizarán,tomando en cuenta no solo sus dimensiones sino tam­
bién su área apropiada de operación, Para lo anterior se utilizó 
el método tradicional de plantillas a escala por equipo disponi­
endolas de diferentes maneras hasta encontrar la más apropiada. 
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DIAGRA~iA Dl' CIRCULACION EN BASE A LOS ESPACIOS 
DE LOS EDUIPOS. (Sistema "cocina" ) 

AREADE RECEPCION. 

2 3 

25 

25 

17 

h-b:J[] 18 

17 

24 

20 21 22 

23 

12 

1 
1 
1 

16 : 16 

25 25 

22 

ESCALA 1 :75 

DIMENCIONES HOJA ANEXA. 
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DIAGRAMA DE CIRCULACION EN BASE A LOS ESPACIOS DE 
LOS EQUIPOS Y A LAS DISTANCIAS RECORRIDAS POR EL 
PRODUCTO. 

Este último diagrama, muestra la distribución propuesta, especifica­
ndo la dimensión de cada equipo y la distancia que recorre el mate­
rial ( producto ) atravez del proceso de producción. 

Esta ditribución solamente representa la parte mas importante de el 
aiatemaoperativo osea el sistema cocina; y el resto del restaurant 
corresponde al diseño arquitectonico y que abarca diferentes areas 
de servicio auxiliares y que se realizará en base a esta diatriba..,·. 
ción. 

En seguida se muestra una tabla en donde se especifica cada uno de 
los productos a fabricar, y la distancia que recorre el mismo, --­
desde su materias primas hasta su entrega como producto terminado, 
tanto en mostrador como en ventanilla. 

PRODUCTO DISTANCIA RECORRIDA. 

Mostrador Ventanilla. 

Hamburguesa • 12 mts. 14,5 mts. 
Papas fritas. 9 mta. 11.25 mts. 

Caf~. 5 mts. 7.75 mta. 

Empanada. 4.5 mta 7 mts, 

Malteada, 4 mts. 6.50 mts. 

Refrescos. 2.25 mts. 4.75 mts. 
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DIAGRAilA DI' CIRCULACION EN BASE A LOS ESPACIOS 

i:lE LOS EQUIPOS. (Sistema "cocina" ) 

AREA·-DE RECEPCION. 

2 3 

25 

25 

14 14 

24 

20 21 22 

¡.; 

d23 
10 

12 

16 

22 

ESCALA 1 :75 

D1"í!füCIC1'.1::3 HOJA ANEXA. 
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III ESTUDIO DEL 'iRADAJO 

Por eotudio del trabajo ae entiende, como un conjunto de t6cni­

cao y en particul<lr el estudio de ¡¡¡§todos ;r ln medíci6n del trabajo, 

que oc utiliza para examinar el trabajo humano en todos suo contexto o 

y que se llevan sistemáticamente a investigar todos los factores que 

influyen en la eficiencia y economía de la situación eatudiadn, con -

el fin de efectuar mejorna o diseñar uno nuevo. 

Uno do los mEtodos más existoaoa que se utilizan actualmente pa­

ra elevar la productividad, es el estudio del trabajo y esto se debe 

a que gracias a la gran cantidad de t 6cnioas que utiliza, cote puede 

sel' uoado con 6:dto en mejorar la forma de realizar unn tarea deter-

., '· minada. 

El estudio del trabajo es utilizado prino:lpalmento paro mejorar 

.. una tarea que se repite con oierta r;ecuenoia o en forma muy repoti­

·tiva, oomo es el caoo de una gran onntidad de tareas renlizadaa en -

· la industria, en las oficinas gubernamentales, y actualmente hasta -

en algunas O\leraci.ones quirdl'gicas. 

En este capitulo se utili,arán algunas de lno t6cnicas del est.!! 

dio del trabajo, para diseñar la forma en que se renlizsrán al¡¡unas 

tal'ens necosnrieo, parn ln elabornci6n de los productoa que mancjard 

el sistet1111 operativo en cuestión. Lna tareas que so diseiiar&n en foi; 

ma cient!fica, han sido escogidas de forma cuidndoaa, ;¡a que ae lea 

considera les rnás largaa e importantea, ;¡ por lo mismo ea necesario 

prestnrles meyor atenci.1n para cleVal' su productividad. Las demás t! 

reas, no se estudiarán por el momento y ~atas se realizo.í-4n en terma 

empírica en un inicio y una vez puesto en marcha el sistema operati­

''º, eotao se refinaritn medihnte un estudio del trabajo. 

ll:E.'LECCIO!I DE LA '~AIIF.A. 

Lna tnrcti.s eacoeidan son: 
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1- (hcrc.ci6n tic Elaboración hnmlmr·r.urso. 

1- Operación de Blnbornción de papo.a fritas. 

El objetivo de eGte estudio del trabajo es establecer los tiem--

.. - ·--pas-neces=ios ,,,,ro onda-movimiento del trnbajador y los tiempoa necE_ 

se.rico para cada proceso, con ln intencidn do tener una id.ea clara s.2. 

bre la tarea a renlizar, mejoral'la y adoptnr cstándP.roa (en forma i­

deal, ya que Estos se acoplarán cuando el sistema operntivo funcione) 

DE'TIEMPO parn dimensionar la mano de obra necesaria. 

III - 1 INVE3TIOACIO!I Y ADOPCIO!I DE TUfü'OS PREDm'ER!.\IUADOS 

En la actualidad existen ve.rfoa instituciones o ae:cnciao a_uc se 

dedican a elaborar no l.'lll8G de tiempo predet erminadao, necesarias para 

. la realicaci6n de determinados movimientos del cuerpo humano para h,!! 

oer alguna tarea determinada¡ tal os el caso de la Dirección intcrn~ 

oional llTM; 'l'ambién existen grandes compañías quo he.n lor,rado cstabl,!! 

oer estándares de tiempos ncceoarioo parn realizar un tr~bajo muy en-

peoifico tales como Me. Donald 1 a 1 Bur¡;uer King, Jack in the Box, oto. 

Gracias a estas instituciones o compaiiías, se hn podido simplific~r la 

tarea tediosa del estudio de tiempos con cron6metra en el lu¡m.r de -­

trab.'.ljo¡ y con ayuda de loa tie11mos predeterminados ea posible esti­

mar el tiempo que requerirá un trabajo completnmente nuevo o comparar 

ol tiempo de realizacid'n de un trnbajo actual con 11)3 ticm~oo pred.e-­

tormina.doa NJtimndos p1:1.r1t. dicho tro.bu.jo, y noí. c!otern:innr m(..o fácil-·· 

m•~nte la mnno de obrr.. neces;iria. 

~l !;iGteoc. de !1orr.t1s de ti cm110 µrcC.ctcrminadao en mm. técnicn ele 

medición del trnbr.,io en'!ªº oc utilizan tiempon detcr::;imulos unro. mo­

vimicnLoa hUi:\"llOC bh~icor,; (cln9if.in:•rloa se{;Ún ~u n:1turnle~a y lall CO.!!, 

t~.iniflac~ c·1t t~no :.e hncen; a .i'i;t fic cctablcccr el tic:.100 rc"luorido por 
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e:l ticr;¡ryo Jrncen .. rio pnrr.. llCVR.r o. c.o:ibo unn t,.,l"P..:l ,va. f!Ue ~crmitcn ca­

t.:tbleccr tlc1;¡noR tino rnl\s cohcrcntca. 

De.el~ que lo~ ticnpos ~~e l~s divcr::;ns oocracioncn -puc:le:1 halln.rne 

en to.blP . .3 ti 110, el que correoponde a unn operncidn dndn. TJuedc cot11.-­

bl~ccrsc incluso anteo de :¡uc se inicie lP.. producción .v a. :ncnuclo c~m.n 

do el proceso oe encuentra tod~v!a en su fm:ic de conccnción. 

En seguido. se presentan vnri:ia -~l1blas l.\_,_'>: que se utilizarlt.n para 

determinar los ticmpo:'l aupuestoe neccsarion ?llTP. lo.s taren.a .'.1.fltoo mo}! 

cionndas. Debe observnrse oue en el cursogrnmn analítico del ;>roceoo 

que se 'Preoenta. en el can!tulo anterior, fue realizado en un ci:;te':ln 

operativo en r.ia.rcho. :¡ que so lo modific6 alr,uno.s cosas pnrn lur.go ser 

pro-pueoto como el in<l.ic; do :¡ lor. tic1;i!-'ºª mnrcndoc en ese cursoGrr.nn,'­

eon reales en ese sic:ter.m, lJBl"O lóc;icn:acnte no serán los :niomoc nl a.­

plicarlos !ll nuestro. Con ayudR de eso• tier.1~00 y loo ¡.:TM, oc podrli -

ado'Ptnr un tiemno mda coherente PRl'fl efectos ele dioei;o t nunr¡uc cr.too 

varíen entre sí 1 ¡;icro ésto no imoorto. yn que una vez i:lllcoto en opcrn­

oidn el siot ema, esto a se evnluarán nuevnmc1r~c, hastn cstnblcccr un -

eeté.nd!\r. 
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DATOS OFICIALES DEL SISTEMA INTERNACIONAL MTM-1 

e INTERNATION"L MTM DIRECTOR"Te 

-( .. ) 
2•-

4 
6 

• 10 

12 
14 
16 
11 
20 

22 
24 
26 
lB 
JO 

JS 
4() 

45 
so 
SS 

60 
65 
70 
7S 
80 

y 
• MTM ASSOtíAllON FOR"STJ.NO"'AtlS"JIND msEARCH 

T•blat teptaduclda con,. wtorlndl>n dt I• Oltecc/6n lrtf.m#lonal MTM 

TAILA l. ESTIRAR EL BRAZO - R IREACHI 

tloapo(..,.¡ ....... -" c..,,~ 

A • CoD • A • 
l.O 2,0 2,0 2,0 1,6 1,6 A Eairardbrazohocl1 
3,4 3,4 5,1 3,2 3,0 2,4 1111 objc<o"' posición lljo, 

4,5 4,5 6,5 4,4 3,9 J,I o litUldo en la oua m&n01 

'·' s,s 7,S '·' 4,6 3,7 
o utiliado como punto 

6,1 6,3 8,4 6,8 4,9 4,l 
de apoyo de. ta ocra mano 

6,4 7,4 9,1 'l S,2 4,8 8 Eltlrar el br110 hacia 
6,8 8,2 9,7 M S,l S,4 un objeto aialado cuya 

7,1 1,8 10,3 B,l 5,8 S,9 ubicacWn puede variar 
H1erom<nto de un clolo 

7,S 9,4 10,8 8,7 6,1 6,S •otro 
7,8 10,0 11,4 9,2 6,S 7,1 

8,1 10,S 11,9 9,7 6,B 7,7 e Eatirtt el bruo hacia 
B,S 11,1 12,S 10,l 7,1 8,2 W1 objeto entreverado 
8,8 11,7 1),0 10,7 7,4 8,8 ton otros, siendo necttaric 

9,2 12,l 13,6 11,2 7,7 9,4 
bu....-y..i.ccio<lar 

9.S 12,8 14,1 11,7 8,0 9,9 

10,4 14,l IS,l 12,9 8,8 11,4 . O Estirar el bruo hacia 
11,3 IS,6 16,8 14,1 9,6 12,8 un objeto muy pequeño 

12,I 17,0 18,2 IS,3 10,4 14,2 o que es neceurio uir 

13,0 IM 19,6 16,l 11,2 IS,7 
con (JfOCÍllóo 

13,9 19,8 20,9 17,8 12,0 17,1 
-

14,7 21,l 22,J 19,0 12.8 18,S E E1tirar el bruo hacia 
IS,6 22,6 23,6 20,2 ll,S 19,9 un lugar i.ndettrminado 

16,l 24,1 25,0 21,4 14,l 21,4 de modo que la mano es! 
en potición pan dar 

17,l 25,5 26,4 22,6 IS,I 22,8 equilibrio al cuer¡>c>, p111 
18,2 26,9 27,7 23,9 IS,9 24,2 rcalLiar d movimienm 

siauientt, o pm no eato 

NG ftfBE 
EWUOTECA 
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TABLA 11. MOVER - M (MOVEI 

Oiuam.i• 
Canl 

A 

M.=,~ rao&) ~ FKtot 
mWnto (\ -'tic• ~-

e e huta tw11) nuco 

2 o menos 2,0 2,0 2.0 l,7 o 1,00 
4 3,1 4,0 4,S 2,8 
6 4,1 S,O S,8 3, I l l,6 l,04 

I~ S6,,~ S,9 6,9 3,1 1---+-·+---l A Movudobjclocoacra 
1------1---+-6~,_8--J--1-,9-~-4~,3- untopcoa~otramlUIO 

4,9 
5,4 
6,0 

4 2.8 l,Q1 

4,3 1,12 

12 
14 
16 
18 
20 

6,9 
1,1 
8,3 
9,0 
9,6 

1,1 
8,S 
9,2 
9,8 

10.5 

8,8 
9,8 

10,5 
11,1 
11,1 

6,S >---+-+--+---------! 
1,1 8 S,8 1,17 

22 10,2 11,2 12,4 1,6 
B Mover el objeto huta 

10 1,3 1,22 
24 10,8 11,8 13,0 8,2 
26 11,5 12,l IJ,1 8,1 1---+--1---l un lu¡&r aproximado 

28 12,1 12,8 14,4 9,3 12 8,8 1,21 

l---3_0 __ +_12._1--t--1-3_,3--l---IS_,1__¡_ __ 9,_8 l----il---+-~ 
14 10,4 1,32 

3S 
40 
45 
50 
SS 

60 
65 
10 
15 
80 

14,3 
IS,8 
11,4 
19,0 
20,5 

22,1 
23,6 
25,2 
26,1 
28,3 

14,S 
15,6 
16,8 
18,0 
19,2 

20,4 
21,6 
22,8 
24,0 
lS,2 

16,8 
18,S 
20,1 
21,8 
23,S 

ll,2 
26,9 
28,6 
30,3 
32,0 

11,2 
12,6 
14,0 
IS,4 
16,8 

18.2 
19,l 

16 11,9 1,36 

18 13,4 1,41 

20 14,9 1,46 

20,9 f-----l--+--l 
22,3 
23,1 22 16,4 l,ll 

o indct.tmtlnado 

C Mover d objeto bam 
un luau cucto 

TABLA lllA. GIRAR - T (TURN) 

p.,., ·~-------11-)Ul\•po(unu)pot ai9dodc tito 

10• 

Pe11uciio: de O a 1 kg 2,8 3,S 4,1 4,8 l,4 6,1 6,8 1,4 8,1 8,1 9,4 

Medio: de l 1 5 ka 4,4 1 S,5 6.5 7,5 12.1 13,1 14,8 

-;,, .. J,-J, 5,1 : ,·,, ~~-1 ;.~t~.;· ;;,;· ;·.: 
l---- -· .. __ :.._i.. __ 1.--• ---"---

-·---
24,3 26, I 28,l 



TABLA lllB. APLICAR PRESION - AP (APPLY PRESSURE)' 

Ciclo1.i;implcto Compmvrittl 

·-·-------· 
Simbofo lmu """" .... ""'""" ne.tripción 

APA IQ,6 AF+DM+RLF AF ),4 Aplicar fucna 
DM 4,2 Permanecer tiempo minim 

APB 16,2 APA+Ol RLF ),0 Aflojar fuerta 

'la~dl .. ~wm.....-.kJl ... llÍmleit\O(tblnlin¡kMl:APPLY FORCE. nwELL MINUilUM. aeU!ASE flOJ.CE. 

TABLA IV. ASIR - G IGRASP) 

IA 2,0 Atir, para recoa:crlos, objetot pequeños, medianos o 1randc1, 
afilados y ficücs de apruar 

ID 

ICI 

IC2 

l,S 

1,3 

8,1 

Asír objetos muy pcqucñot o estrechamente yuxtapuutos 
con una superficie plana horizontal 

Asir, surerando utorboa. objetos cui cilindricos pcr la p1rte inferior y 
un costldo. Dlimcuo mayor de 12 mm 

Asir, superando estorbos, objetos casi cilindricos por la p•f\C inferior y 
un costado. Diimcuo de 6 1 12 mm 

f--·- r---- --·---------------·-----·------
IC3 10,8 Asir, superando estorbos, objetos casi cilíndricos por la pano inferior y 

un costado. Dii.metro menor de 6 mm 
--"· --·-· --------------·-----

516 Rcasir 
!-----+--- -------------------------

5,6 Asir con traslado 
~·--t----•·-------------------------

4A 1,3 Asir objetos cnucverado1 con otro1, 1iendo preciso bu!l.car y seleccionar. 
Dimen1ioncr. mayores de 25 ,.; 25 x 25 mm ---r--- ----------------··---~--~--------

4D f.J, 1 j Asir objetos entreverados con olros, siendo prcciw htacar y seleccionar. --l Dimensiones entre 6 x b .: 3 y 25 x 25 x 25 mm 

~i~.9 ! -Asir objetosc::::do:::tr:::~~:~rcciso b~~:r ·~:c~:;i::a~~ 
1 Oin1ensiones menores de 6 º< 6x 3 mm 

·t-o·---i ~~~~'._'.'.';~1:.:e~1;:::;;::~:C;--- ---~-== 
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TABLA V. POSICIONA!!•-' P IPO&ITION)' 

Cluodo ..... - PIQldo ......... o;&ildo ......... 

s 5,6 11,2 
1 Flojo ~d..ideeP= SS 9,1 14,7 

NS ID,4 16.0 

s 16,2 21,I 

l Aptl!Ado Necooidld do..._. 
unapmi6ellatr• SS . '~ 19.7 25,3 

NS 21,0 26,6 

s 43,0 41,6 

3 l!uc:lo N..,..;dad do ljort« 
-pnli6allollll SS ... M.S. 52,1 

NS -.:r :1 · ~ 47,1 53,4 

·~....,w.,_._., • ...,_:u_......_ . 
•s • .._(1111,._ .......... ,..llllllflW...-.-. ........ . ........... _ ................................... _, .......... ... 

. ........................................ _ ........ .. 
TABLA VII. TAllA VI, 

IOLTAll - RL IRELEA&El DEIMONTAll - D IDlllENOAOEI 

c .. 1- -...... (-) 
...... -· a. ... - -.... ..... 

1 2,0 1a11ar-... 
alirimdo loo ----hldopaldilala 

1 Flojo:.,,........, 4,0 '·' ......... 1-..........,_ . 
l o Dtjucaard"""'""'° 

....... 
l Apnudo:afwlD ,,, 11,8 ....,..._ 
lipro-

3 E1w:to:cofoeno ll,9 34,7 
CO!lliderabll, con 
marcado ntrocao 
dela muo 

TAILA VIII. RECORRIDO DE LOS OJOS Y ENFOQUE VISUAL - ET Y EF 
IEYE TRAVEL AND EYE FOCUll · 

Tiempo del r<tOrTido = 15,l Xi llllU. coa 1111 valor mbimo do lO tmu. 
ti<ado T = di•lanciaentrelospunto1b11..-dola1tayec1orini1Ull; 

D = diatancia del ojo a la uayecto<il T, medida perprndicuWmeote. 
ímnpoparaenf'ocar .. 7,3tmia. 

' 

' 

, 

! 
: 
1 
1 

¡ 
' , 
1 
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III - 2 DI:;J;,;O lJLL -¡'!!AJ.\JO 

Cuo.la..uicr ciinciio 4ci trG.lm.io que se vn.yn F\ realizar mcdinn·te la.a 

técnioao Cel estudio del trr1bn..io, cubre dos c.o.,ecto~ imnorto.ntcu: 

A) DiiJ!';m;;rnAR BL i1BT01JC :. UTILIZARSE 

B) j)Ji,'J'EffiUIIAR EL 'l!:m,ro Jll>.'CE3ARIO PARA REALI7J11lSE 

En el capítulo anterior en ln sección titulndn con el nombra de 

análisis del flujo del proceao, so menoiona en forma detallat'." el m6-

todo que se utilizará parn elaborar cn<ln uno de loo producto~. Este -

ours?¡;rama tambilín indica los tiempoo reales i>romedio par" realbnr -

cada una de las operaciones, 

Lo más probable es que ol m6todo de elaboración que se ?ropuso, 

pueda acoplarse casi tal como se indica en nuestro sistema operativo, 

presentándose a6lo ligeros cambios que ae podrán solucionar fncilmen­

te. Lo que presentará ml!.s problemas ea acoplar los tiempoo c¡ue ac indi_ 

o.aron y es pcr. eso que aqui so tratm·án de adoptar otros, de tnl for­

lllltque sirvan.de apoyo para tomar decisiones c¡ue se orenenten. 

!'lira lograr lo anterior, se elaborará una tabla que dcscrihrá -

cada una de le.a operaciones realizadas con cada mano'· ;mrn c.'.espuén n­

-v:aluarloa· y seleccionar en bnse a nuestras tnblas í~'l':·! el tior·rno ncoc­

aario para hacerlo. Lucr,o se hará una suma de lon tier.1poo ,y oc cor.ma­

rarán con loo indicndos en el curscc;rar.:n analítico dol orocenc de <li­

cha, tnrea (elaboración de un pronucto dettrminado) y oc inC.icnrñ la -

desviación toto.l de la ouma, para que sea tomada en cuenta en el !:lome.!! 

to que arranque el ointemn operativo y así formarse un criterio adeotl!!, 

do ,?a.rn eencrnr e.ltcrnntivn.o de soluci6n .v rofinar c:ul!nta :-:ntes n lo::; 

r i6to!~Oe i/ tie111noa estipulndoo. 

Con lo anterior se tem!r:i un .'l""JO.Yo s6lido tmr·~ dir.:icnsionnr ln ffi,2: 

HO t:c ab!'r.. n<'ccsa.rin ~r.ra :.¿uc nuo:::tro ui:;tcrJ.:t 01?ere de fo~·;.:~ t~ficicnte, 
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toa .:iirectoc rle nuectros rroductoa. 

BSTI!!,J\CIO:l Di.;L •üE;.;PQ llECB3ARIO El! BASE AL 5!8TEJ.!A DE ;mru.:AS Dll TIEMPO 

PRE:DETERMI!IADO PARA !WIBURGUESA 

ACTIVID/.D: Preparnci6n pan baño 

DE!lCRI!'CIO!f !WIO IZQ. TMU 

-recoger pan (c/u) 61 

-pasarlo mano derecha 27,5 

-abrir bailo María 123.2 

-recoger pan 72 

-pasarlo mano derecha 26 

TOTAL 309,7 

AC'rIVIDAD1 Calentado pan plancha 

-tomar pan 

-Colocarlo en plancha 162, 7 

-tomar oharcla 42 

-detener oharcla 527,2 

-paear a otro mano 32.1 

TOTAL 831.2 

ACTIVIDAD• COCIDO ALBOIIDIGA 

-tomnr alb6ndiga (c/u) 42,2 

-paaar otra mano 31,3 

-poner mano aobre so-
porte 81.3 

-cerrar parrilla 72,l 

-abrir parrilla 

-:1oncr oucso 

M, Operario 

DESCRIPCIOll l·!AllO DER. TMU 

ca brar pan b, María 192.6 

-tomar pan 

-pasarlo a la plancha 

TOTAL 310.2 

Operario 2 

-tomar 11111rgnrina 

-untar margnrina 

-estirar la mano hacia 

volteador 

-tomar volteador 

-recoeer pan 

-recoger charola 

-pasarla a Montaje 

32.4 

15.8 

36.3 

41.6 

495.3 

33,4 

82.1 

To·:•AL 736,9 

Operario 3 

-recibir alb6ndiga 

-colocar en parrilla 

-poner mano sobre so~ 
porte 

-cerrar parrilla 

-tomar queso y '[lnoar lnfl:-. 
no 

-tomar vol tcador 

-recoger alb6ndigao y po 
nerla. 

39.2 

191.3 
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n:;:;cJn ?CIOii HA~¡) IZQ. 

-detener charola 471.1 

-oaanr clmrola otra mano 34.3 

TOTAL 874.1 

ACTIVIDAD1 Hontaje hambur¡¡ucsa 

-recibir pan 

-dejar charola 

-Colocar alb6ndiga rece.E. 

tor 

-tomar albóndiga 

-pasar otra mano 

-tolllllr tapaderas 

-}lOncr tapadera 

TOTAL 

ACTIVIDAD: Rmpaque 

·-recibir bambur¡¡uesa 
(c/u) 

-separar tipo de hambu,.... 
guesa 

-tomar un tipo H. 

36.1 

35,3 

310.3 

28.9 

25,4 

31.2 

27.8 

495 

31,3 

41.7 

36.8 

-poner sobre envolutura 21,3 

-envolver 49.2 

-recibir orden 

-tom..-:.r haanbu,·¡;llcsa (c/u) 32.'/ 

-introducir hcmbur¡:ucsa 

':'V~'/.L Al;'HVIU.\DES 27413,5 

{.\cu;;:ulntlo) 

n,,:•Glíll'OIOl! ¡.;JiJ!O n:;R. Tl·fü 

-?nocr a montaje 39,2 

TO'fAL 985 

ÜJ'Jrnrio 4 

-tomar y colocar cada 
pan. 

-recibir cha.ro la 

-dejar charola 

-recibir alb611dillS 

-colocar sobre pan 

-tol!k~r hambur¡¡uooa 

297.8 

39. 7 

33.1 

23.2 

29.l 

21. 7 

-!)asar em11aque 29.9 

TOTAL 474.5 

Operario 5 

-scparr.r ti ?O de hrunbur­
¡;uesa 

. tomar envoltura 

-envolver 

-tomnr bol :::n 

-abrir bolsa 

-enviar balen bnntla 

41.7 

29,8 

49¡2 

43 

13,? 

27.8 

TOTAL 204,7 

~'O'i'!,L ACTl'JI!lA .. 1J:·:~ 2711.3 

{!ccumulndo) 
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PllEDETER!UllADO PARA Pt.PAS PIUTAS 

ACTIVIDAD:. Prepnmci6n pn'.lns 

DE3CllIPCIOll MJJIO IZQ. Tl\U 

tomar paquete papas 72.8 

vaciar paquetes papan 19.7 

tomar medidor aceite 29.2 

introducir medidor 18.7 

aaos.r medidor 16.8 

guardar medidor 27.4 

levantar parrilla 38.6 

_ t raaladar parrilla 77.3 

tomar recipiente 31.1 

detener recipiente 41.9 

' pasar almacén 35.6 

TOTAL 409.1 

· ACTIVIDAD! Almac:ful 

-recibir papas 39.1 

-pao~l' otra. mano 28.7 

-recibir orden 

-temar empaque 31.2 

TOTAL 99 

TO~'AL ACTIVIDADES 

(1~CUHUL.\.'lO) 

508.1 

Opernrio: · l 

DESCRIFCIOU i-i.~110 mm. Tl.\U 

abrir paquetes ?apae 38.2 

bajar parrilla 41, 7 

tomo.r servilleta 28,9 

limpiar medidor 26.3 

mover neguro 23,5 

bajar palanca 69 • 9 

abrir reja (vaciar) 31,6 

tomar pala 21.8 

llenar PªP"s 39.1 

TOTAL 321 

Operarios 2 

-recibir papas 40, 7 

-acomodar papas 39,2 

-~amar papas 34,1 

-meter ~~pas pn~uete 39,4 

-tomar naquet e poner 
banda 31.8 

TO.?.'AL 145.2 

(ACUifüLADO) 

;.:0~11\: :iJebc tonerno on cuenta '}UC no oc incluyen lon tiempoe de proce­
sa, y,.,_ o.uc cooa non d:u:o.o :lor ~l tino de 1r:a':J.Uinaritt :r no por el 
0}_1cr:u~io. 
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1~n.d:• uno de loo tiem~on .se co:u::irlcro, tor:m.ndo en cucntn c::.rln uno 
úe loo r.1ovimicntos ?.::..r· hncor l~ oucrn.ci6n indic:i.,1.ri. cr)n ln rmmt! 

de loa tien1mG T~·:;i rco·Jcc+.:.voo. :·r.te anñlitii::l se hi::o ·~e la. for­
ma mt:a :ncticulonn. pon:.ble, ;Je.ro tal vez tenr:i errores de np::·cci~ 
ci6n, pero lUCfl'O se corrcairán. 

OPE!lJ.CIOll DESVIACIOll - CUTISOGR/J·!A Tl.\U, (Prom) 

Hr.mburGUesao ,96min 2.58min 2729.9 (l,62 min) 

'.'apaa fritas l.32min 1.6 min 487.15( .28min) 

-El. tiempo que indica el curso¡;rom~ es el tie!Opo completo de un ciclo 

sin almac6n de producl;o terminado iin.m proporciono.r el proclucto 

.-El tiempo predeterminado sería el necesario pnrn ?roporcionar el p~ 

dueto una vez que haya pasado un ciclo de operaci6n y ae tenca nlm!l 

· o6n. (no toma en cuenta., inatJecoiones, demorao) 

Se pueda ~preciar que e.xi.ate unn desvinciOn considerable; 

III-3 DIMEllSIOll Trn Lh Nhl!O DE OBRA 

La dimensi6n de la mano de obra debe ser sclcccionadn en b~oe a 

·. el "tiempo unitario de p:oducci6n por producto y a la cr.ntidnd de rro­

duoci6n deseada. 

En la scocidn precedente no consideró riuc ern. neoccnrio tener --

siete operarioa para OtJerar ln maquinaria, cuyoo ticmpoa ?~l'n. ,1·cpn.--

rnr una. hnmbur3'1leaa o unns pn:pns fritas yn ne :ncacion6. 

La pre[JUnta. n. contc=ito.r ea: ¿Qué caoacidnd tiene :iuc!ltro cqui.no'? 

¿Cuánto l!Ueremo3 !Jrodunir?, ¿Cu~ .. ntoc outc1·arion son nccc·-:n:-i'Jn nnro. O.f!. 

car 030 volumen de ,roducci6n? 

Ln ca:na.cidn.d del cqaipo es: 

Lquipo hr.nburC'Ucna.: 13 hni.1burC"J.enao/min 

51:.c/min cic pn9ru1 f1·i -t::c 
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-Bn b~se a pron6stic:os de e3tudio ele mcrcpdo, oe creo que nueotro siE, 

tema tendrá al inicio una demanda de apro;c, 2 000 hambur¡¡ucsan, der.ta.!!. 

daC.n.s en horao !>icoo. Aunque parezca que existe una sobrecapa.cida~~ en 

plnnta, esto ne debe a que se trnbnja.rá al ritmo que ae crea neceoa-­

rio en hora.o pico y así equilibrar la demanda con la producci6n y pr,g, 

porcionar con ello un servicio eficiente. Eoto ha aido ampliamente CO.!!). 

probado por expertos en el ramo, es por eso q_ue se toma esto siotemn. 

de operaci6n y que aunque muchoa expertoa en economía de empresa cri­

tican, no nos importa, pues los resultmlo_s son satisfactorios. 

·-con la respuesta de las dos preguntas anteriores, podemoo con~ootar ~ 

·1a tercera pre¡¡unta, En base a ln capsoidad del equipo y s loo tiem~ 

pos unitarios por producto derivados de la mano de obra, puede llega.o: 

,,::-: ·· s,e ·,. ·1a concluoi6n que si son suficiente contratar loe siete opera- -

. rios para producir las hamburguesas y lss papas¡ la siguiente tabla 

muestra la cantidad de personal necesarias parn mnnejsr el aietema1 .. ~ ' 

~ ·' .. ;;..·; .. 1 operario de los refrescoe y malteadas ·; 

operario empanada y transporte banda 

1 operario café 

1 operario pedido 

5 oper~1rios sistema hamburguesas 

2 opera.ria o sistemas panas 

supervisor 

2 cajeras 

14 OPERARIOS 

A lo anterior no se toma en cuenta al personal de confianza de la em-

presa. 
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!·:atud.io. ln. for1;:a ele equilibr.'.lr la ofertr .. y la dcmm11!.-: de la r>ro­

ducci6n mcüirm'tc un pl~?.O <i.c me.:!iüno tica~o, en el cu:i.l nuelc ocr do 

a."Jroximo.d:i.mc:ite 12 meses hacia el fUturo. 

El término 11a.green.da11 implicn que la pln.neeci6n debe h.::.cerso to­

mando en cuenta una sola. medid.e. r.lobal de producción o, como nuiximo, 

un nilmero reduoido de categorías de productos ncrrel:"doo. 

"~ !!!!!.!, de la. planeaoi6n agreemlo. consiste en fijo.r lon niveles 

globo.lea de producci6n en un futuro de corto o mediano plazo a lo luz 

do un& demanda incierta. La. plane:ioi6n agregada no aólo determinn los 

niveles futuros de producción sino también la combinación ml'.o adecua­

da de recursos.que deberA usarse, pnra logrnr el múo b~jo coato y ol 

mejor eervioio. • 

La planeación agregado puede tener también como objetivo influir 

en· la oferta y ln demando; ai se consideran cnmbios en la deman•lP., en 

tonoeo el área de mercn.dotecni11, junto con el áron do p:raducci6n, ne 

verAn íntimnmento relncionndna en ln plnnenci6n agre¡y:tdn. 

En ol •entido amplio de la definición, el problema <le la rl.1nea­

oión agregada, presenta las siguientes carocterísticns: 

1- Un horizondle de i?lnnollci6n de nproxs. 12 meses, con ."ictun.lizución -

de planea en formn periódica (tal vez mennunl). 

2- Un nivel n{)l'oc;ado de la clemEtada del ?roducto, el cu·:l conBi:rt.c en 

una o en une.o cunutno cl'!tc{.;or!e.a de producto. Aquí ce supone ''..UC -

ln de:nllnda ce fluctua.h~C:, incierta o c::it""!cio:t:ü. 

3- L;J. TJOOibiliti.ad de cnini:.i · :· lnc v...-. rin-ole3 de oferta ,¡· c.1ema;1c.:a. 

4- Una vririec.l~d de obje;~iv0u n,.-::,iirli;.arn.tivos cn"t!·c lo:; cu·-100 "Porlrío.11 

cGtn1~, 1;¡~":1tent!:r invcntt'!.riiJ~ :..~· .. 10.~, ~.~:rntencr huen~n rcl~~oio11t;; l:i-.b.2. 
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5- Inote.lacionca que ne consiclcra.n fijas .Y no ~uedn.n ampliarse. 

"ª pla11eaci6n agrelf<da cona ti tuye un vínculo entre la planeación 

de lns inatalaciones y la programaci6n de las actividades. 

La planencidn de lao instalnciones determina lo. ca?acidn.d fi~ica 

a ln curtl no podrá exceder la planenci6n acrognda. Do esta modo la p~ 

neaoi6n de laa instalaciones penetra más hacia el futuro que la plane~ 

ci6n agregada y por lo tanto restringe las decisiones de la planoaoi6n 

agrecnda. 

Por su parte la programaoi6n de actividades se refiere al corto 

plazo (unos ouantoa meses o menoa) y se encuentra reatringida por las 

decisiones de la planeaoión agregada. 

DEX:ISIO!IES 
I!IS'l'ALACIO!IES 

PLA!IEACIOll 
AGREGADA 

PROGllAMAC!Oli 

DE 
ACTIVIDADES 

Mientras que la planeación agregada se encnrga do la adquisición 

de recursos necesarios, la progrP.m!\ci6n de actividades estudia ln di~ 

tribuoidn de los recursos disponibles entre trabajos y pedidos espoc,! 

fices, i~a decir, una loo c.dquicre y otra los distribuye parn su util}_ 

zaci6n. 

Ln planeaci6n n¡;re¡;nda so encuentra eatrechamente relaoio11ada -­

con otraa decinione3 de lo. emllreoa., ta.lea como decisioneo cobre !>res_!:! 

puestos, de ¡¡eraonal ;¡ de mcrcmlotconia, siendo la primero la m6s im­

"Oo~nn-;e; ,'/a r!ue un :ila.n a.f,'rc¡¡ndo debe oer ln b ·se pare el dcsLlrrollo 

inicinJ. do lon :ireou:puestos y parn suu rcvisioneo en la medida en que 
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na! lo rcf!niorrm lan cowiicionc.::. 

La nlo.ne~ci&n del JCl'SO!t.:il ~e ve afactncl;t. tnmb:i 6:1 por ln ·ümH1n ... 

ci6n 11r.rof,i"!.cln ya 11ue influye c':i l~ c.J:ri.rc.tnciJn de dccuidos ~, tiomoo 

extra. 

El área. de 1:ieroadotecnia est6. eotrechm.1cnte relacionn.tla con la -

planeaci6n agregada ya que con ella ae determina la oferta futura de 

prcducci6n i;iara tratar de equilibrar la demnnda. 

, La clave :para obtener excelentes bencficioc que ,medan obtenerse 

de los enfUerzoo dedicndoa a la plnnenci6n nrrrc!l"dn, dependen cicrt_!!: 

111ente de "la capacidad de hacer bucnoo gron6sticoc de ln lle:!!nnlr.. n-­

gregada". (Tomn.ndo en cuentn loo nron6oticou de la demanda de loo -­

productos individuales contempknrlo el mismo horizonte de plnncaci6n 

y canvertirloii a una unidnd connln y lle{laroe así n un cotimntívo de 

la demanda agregada). 

·. BSTRATEOIAS BASICAS 

En la illaneaci6n n¡;re¡;ada se nueden uc::r don eotmte¡:ino 'Ul·ao o 

un cOnjunto de oombinn.ciones entre ellno f.)n.ra entisfnccr unn dcmumln 

fluotuante a lo lnr(;I'.) del tiemµo. La rrii>crP de cllh.a conoiotc en ".!! 

securor la demn.ndn con l'l fuer"1l de trebo.jo", 

Lo que en esencia ao ho.. hecho con la eotrntegio. de nivclncid'n do 

ln f'uerzn de trobnjo es fij"r la fuel"'ª nor<or.'l de trabnjo une.!'tdo pn­

rh ello lna vnriablce de las que ne diol)()ae en 1:1 olnncmción ar,rcr,n.­

da. 

Con le c.ot:or.tcBill i.•c :1.1:sc01rr.r 1:" dcmn.ndn, el nivel <le l:i íHerr.a. 

de trr c."',io se cnmbi.s?. 1l.'1T:~ Gatiafacor ln dci~.nnM~. 

Cun1n1ii~r vnr:inción cu l:t dernn.r1rlr· ·.::unü.e ::ier nbsorbíúr. uan11tlo: 

1) i:t\~cnt11.!'·: on 

2) tío:,~"'º t:r.trn. 

3) obrernrl de :..;.t'Jl'"IO •,m.roicl 

4) u·.üicon·~rt•~,, cíón 
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o cual<!,Uicrn tlo ln:::: oocionos que influyen en la. demnwln, en bn!Je a -

las cstr:itegino bli.aica.s y a loo cuntro puntos anteriores, se ·:.ucá.c -

concebir vnrion plnnca c.greg."ldos medi('nte su combina.oi6n. 

Debe observaroo que indencndientemente de la estrategia que se -

siga, esta influir~ en los cantos. Como todo 0lnneaci6n ngro¡:;ade de­

terminan un plnn para minimizar los costos, es neceonrio evaluar to­

dos y ceda uno de los costos de cedn estrategia a seguir, Estos cos­

tos por lo genornl, son• 

l)Contos de contrateci6n y despido 

2}Costos de tiempo extra y de las jornadno reducidas 

3)Costoo del mantenimiento del inventario 

4)Costos de subcontratnci6n 

5)Costos de mano de obra de tiempo parcial 

6)Costoe por faltentcs. 

>, Aunque unn de las formas mil.e ooinunmente utilhadno para elegir -

alguiÍa estrategia es determinar y compnrnr el costo tonl do cede une 

de las estrategias disponibles, este no es ni el ~níco m6todo, ni el 

'11nica criterio de oelocc16n, pues existen mátodoo que utilizan mode­

los matemáticos que han dado gran resultado y además existen otroe -

criterios que deben tomarse en cuenta tales como• flexibilidades, P.!?. 

líticll.B do fuerza de tr~bajo, etc, 

Se han propuesto muchon modelan ffilltem'1ticoo ?ara le plnnonci6n .!!. 

e;rcga.da. El primer modelo desarrollado fue ln reeln de deoisi6n li~ 

nenl, lR cual minimiza unn 1'unci6n euadrnticn do costo usando dos r.! 

glns de decisi6m une. ¡mrn la fuerza de trabnjo y otra para el nivel 

de producción. Desde entonces, loo nuevos modelos han generalizado -

las estructuras de coAi.o a.uc pueden uoa:rae y hnn incluido otros ti;­

poa diotintos de reglus do decisión, 

A 0ccar dol ml.mnro do modoloo que eatán <1ínponibles y de loo re­

sul tn.tln:; fPvornblee que se han logrado "en nl¡~noa c~.soa"; Loo modo-
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a.ccptnción en ln. in,hmtrinc en lr> 1:!0.yorín r: e loo c~ulos, cnto se debe 

n. ~:.uc lo: moti.elistes no han loc;rn.:lo demootrri.r 1'1. capacidc.d del raode-

lo var::i. pro~rciom\r mejores decisioncD. Por todo lo rmtcrior .ruede 

lle¡;,rse 11 la conclusión do oue le onortunid".d y el deoafío de loFJ mJ1. 

delistao radinnn en demostrnr que lan situa.cioncG prictico.a, pueden, 

do hecho, mejorarse notablemente ffi(ldir-.nte el uso de estos modelos. 

En BeC\lida se muestran los prondnticon de deraandí~. parn c~cin uno -

de
0 

loa proC.uctos princinnles (hnmbur¡;ueoas, pa1ms, meltcndna), y la -

demanda a¡¡re¡¡ada, pare. despu~s plantear las estroter;ins de :;ilai1<·aoi6n 

agregada alternativas y posteriormente la evaluación y oelocci6n en -

blllle a sus costos, fle:d.bilidas, política de r.in.no de obrn y objetivos 

.de la admínintro.ci6n; no ee uti li,.o.rán modeloG mo.tcmáticoG yn que ea­

. toa no se han empleado con éxito en 111 incluctria rectaurantcru; lo d­

irlco que se uenrá será la técnic::i c-ró.ficn, cata tiene lt"1 ventaja que 

.,no se neceaita computadoras para su elaboración e interorc-;nci6n. 

llE'l'ODO GRAFICO PA:~\ LA PLAllEACIOll ,\GRJ::GADA 

Nineuna de las eotrate&ie.o puraa ea, ecncrn.lmcnto, la mejor '."ºr 

a! eoln y por el contrario, ea méo ~decu~do craplcnr unn mc~cla entre 

ellas y sus diferentes vnriables,, Briste un aran ntíriioro da planco n1, 

ternntivos o 11 mezcla.o 11 entre loo cue.lcr. cccocrcr. llnn i'orl":.n. de defi--

nir y c•1alunr éstas altcrn.:.tivaa ::mponc el uso de t:.n nroccdimicnto -

gráfico de r.>ln.nenci6n. El métod.'"1 t:réfico co co?!Vcnicatc 1 rc•í!~ivr:1·1Ct!! 

ti: 1'/i.cil ele entender y rcr1_uicrc á11icn1:1cntc ut1 r.lÍnil.10 de cr.fuc1•:;0 lle 

cálculos, nci.e;,1ó.o oo~icrsc ·"''1li~ r ca:l Gx:!.to a i.l'J.ch~:. cr,;J:r.::~J~ :¡ r.obrc 

taño o. l;~r, r;c :;crvicio. ~·;l :-:16.toci1) ;;r6.f:i.co 1\.ebc 1 e r.cr:uir loa :.:ieuio.!::. 

ciü:. :t r •.• ~ el t::.io VC:.1::.>'::::'1.l l~ ·1rotiucci6;: t:':.'ur.iulntl:! cli. unidn:.:cn. --
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'Jibujnr los datoa de la cler.1a11da acumulada (pron6oticos) enra todo -

el horizonte de plnneaoi6n, 

2- 3elcccionar une estrdc¡¡in .'.e planonci6n ;1 detcrmín~r la producción 

vropuestn !1-lll'."l C!lfüt período on el horizonte e:;cor,ido. Calculnr y -

dibujar en el e;rá!'i.co la producción ncumulc.or. ¡mrr. c~te plo.n ton1'_! 

tivo. 

3- Comparar la. dcmnmlv. eG?crc.ea con ln p:rociucci6n nropucsta; dibujar 

las cifran corroapondientes a las doa en el mismo e;ráfico. Eatn -

comparación identificará períodos en loo que se tendrán invente~ 

ríos en exceso y »tros en los que lmmn fnl ta, con lo cual ne ev~ 

lunrá el plan tentativo. 

4- Calcular los oostoa de este plan. 

5- llodificar el plan intentando reducir loe costos, repitiendo para -

!'110 loa paaoa del 2 al 5 hanta que ne hnya encontrado un plan sn­

tisfaotorio, 

Antes do utilizar oi método gr/ifico eo necesario dar un principio pa­

ra lograr el máximo beneficio de ente método: 

"Cuando se esté planeando la groducción, ts convonie.!! . 
te suavizar los picos :¡ los vn.lJ.es d" ln er.tfica, con 
el propdsito de satiafncor los demandan no usuales 
porque l;,s fluctuaciones extremas en la producción son 
generalmente muy coatoso.e 11 • 

En la planeacidr. agro¡¡ada de una induatria de servicios como lo 

es un rentnurnnt de hamburguouas, deben tenerne en cunntn ciertoo 

nuntoo muy importantco pnrn que dich" planonci6n nos brinde resulta­

dos antisfnctorios. Debe uotarae que en un restaur11nt do har.1burgue­

aao, el conce;ito de horizonte do plnne.•.ci6n de corto, ·mediano y lnr­

C:O plr.zo vo.rfo ca fo1''"' considerable de9cndícat!o del tbo ''·º dociníón 

1uo ac trr•.;c. 

_·Ji lt·n •.1ocini•rncc no"orc irmtnl:>.cionee el horizonte es por lo l"~ 

:10:-P.! !:e un ."'l:io. ~ lr-.n cleciaionca sobre plane~.ci6n ::i.grcenda el horJ:. 
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:!OH!c üe µlrme·!ció:? ror lo rm:.·::n.1 o.k.rcn. un nl:".~o :.e 15 dínn a un -

~ f.o.:: s a .. ~:::.:i..-.s. 

Otro punto muy ir.mort:i.nte que debe considornl':Je en que en una i.!! 

dustria pura de GcrvicioB, no se clioponc do invcntP.rioa de producto -

terminado po.rn responder a 111.s fluctun.cionc3 de de::10.ndc., cato oc debe 

a que un servicio es un producto que no puede almacen::iroc¡ en nuootro 

caso si ne elabora· un bien y se entrefrL a trav6c de un servicio, pero 

este bien debido a su n:ituraloz;i. y debido también a los '[lOlíticno de 

la e.'ltpreaa en cuanto a calidad no puede ccr 11lmaccm1do corno pro1uoto 

terminado por mucho tiempo¡ eae ticm¡io varía dependiendo del producto 

que oe trate, y es: 

l) ·, bamburgueaa: e.prox. 12 min. de su elnborn.ci6n 

2) Papns fritas: aprox. 10 rnin de su cbbor::ici611 

3) malteadas: 2 días en 111 m1quina. c.ntco de vncindo. 

Cada una de las gráficaa que rnueatrcn la demanda n¡;rc¡rtcln y nu plano.!!. 

ci6n, mostrará su horizonte de plo.ne.2.ciún mPs conveniente nc.rl! ese -­

producto. 

PROIIOJ'rICO DB L.\ DE::Al:D.'. Ilf.JHIDUAL 

Aun:iue en anr:i!tuloo nntcriorcz ne mo:!r.ion6 que se pronoot!cr-. unn 

demafll~ .. '1. de l 000 ha.mburc.icoa~ diorin~, P.:;tc )ronóotico oo rcnliz.6 en 

una for1r1n ou1~jcti ·1c. y no en una. . o rrm1 cu ·~11ti ta ti vn. Par:t t c:icr una -

bnBC t:'ltiS s6lidn 'J.UC res1.:m .. llle lr... tomn. ::Ücct..:-:.fü! rlc dCCi3iO!'lCO ~t 10(!,t:!r 

\in mayor po"tr.:-1cia.l ;:1c ~cicrttJ oc c!'ce convcnicnLe atilir.~r 'Jlla téc:1i 

cri. m··te::ió.ticn de -irJn'5r.tico na.:-:•. la · 1 c:ii~11C.r:. c~3.1er~1.d'l ~r utili~·~rlo 1.f. 
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i.:rnmo:; CU!.D!WJO'l ~·:O.·i,\J8A CICLIC.\ 

DEM. 

n 
b a n¡ X T ...... X T 

n 

Ecuaci6n ~·~.ra el pron6stico 

X a a+bT 

Límite Suryerior (L.S) 

Límite Iuferior (L.I) 

X + 25 

X 25 

d1nde n, b noa loe !><:>rámetroo de ln ecu~ción de ln Hnen roctn por -­

oeocioncr: •lol ·éll'On6utioo.~ S la desvinci.ln cutándnrd de loo <1.ntoo !ti!!_ 

tói-icofi c;1 b:-:.'c n. loo J."'•l"•fa1etroa ~-:~teriores. 
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Jebe cnlculnrno a
1

, i.·
1

, ~l y a.
2

, u
2

, s
2

, Londc n
1

, b
1

, ~\ oon 

lo.r. roct['.S tlc ir,ual "?C!ndic:1.Ze y a , b , !J , son lao rect:'!.O de la oc--

sundo. pcw.~icn-tc. 

GO::JID~lUCIO!tl.:'j: - Loo ciclou deben ester fo:rmndoa por el t:üomo núm~ 

ro de lados {llinfoo cuatro rectno). 

El pron6stico .1ue se calculará aer,Jj, r:u b..i.sc ~ calla protlucto en 

un periodo típico de un meo, libre de días feotivos y acontecimientos 

imJl!lrtantes, los dato a históricos fueron tomados de V3rioo restaurants 

y se hizo un promedio. 

Los datos se muestran enseguida: 

!fAlIBURGUESAS: 

día demanda día demanda 

l 722 13 683 
2 808 14 873 
3 861 15 911 
4 963 16 ?50 
5 911 17 lOJ.GJ, 
6 1066 10 1021 
7 945 19 902 
8 841 20 854 
9 003 21 826 

10 716 22 742 
11 681 23 623 
12 652 24 578 

PkPAS PRI'l'AS (POR llJ\.CIOll) 

C.!a. C.cr.mndn. dfa tle:,¡nnda 

892 13 1025 
2 923 14 1069 
) 1021 15 1103 

4 lü93 16 133ú 

5 120~ 17 u,¡1 
ú 1233 lB 1~03 

10C5 19 1401 
o w~e 2a 12<)•0 V 

j)Ó 21 1173 
1.J G:11 22 llC9 
ll c_i;~., :'3 ix;:: 
l~ 01 ~· 2.:~ 94'.I 
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MALTJ.WJAS (?RQ¡.¡;::oro 'fMIA;m¡ 

dín demanda día dcmMtlti. 

1 321 13 311 
2 338 14 361 
3 289 15 352 
4 315 16 306 
5 318 17 337 
6 328 18 336 
7 319 19 342 
8 312 20 319 
9 344 21 308 

10 316 22 351 
11 341 23 340 
12 313 24 365 

Deb11 tenerse en cuente que estos datos fueron tomndos de le realidad, 
poro como cualquier inforD111ci6n, estos involucran cierto error. 

PllOllOS'lICO• 

Se calaulará el pronóstico, pera loa oiguienteu 12 pel'!odoo, -

de oada uno de los productoe1 

IWlllURGUESAS. ( Ell BASE DATOS HISTORICOS) llE'l'ODO 1II!IIM03 CUADRADOS 

!!' X TX T 2 X 2 

l 722 722 l 521284 
2 808 1616 4 652864 
3 861 2543 9 741321 
4 963 3852 16 927369 
5 977 4885 25 954529 
6 1068 6408 36 1140624 
l .ti83 683 l 4664119 
2 873 1746 4 '762129 
3 911 2733 9 829991 
4 950 3800 16 902500 
5 1010 5050 25 1020100 
6 1021 6126. 36 1042441 

42 10847 40164 162 9961571 
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" 2 'i' ,. •rx T ~ .. 
7 ?45 6615 49 893;;25 
o 1341 0728 64 707281 u 

9 603 7227 81 644809 
10 716 7160 100 512656 
11 661 7491 121 463761 
12 652 7824 144 425101: 

7 902 6314 49 813604 
8 . 854 6832 64 729316 
9 826 7434 81 68~276 

to 742 7420 100 550564 
11 623 6853 121 388129 

.E. -Wl... _&.2.l§_ ...lM ....lliQM 
114 9163 84834 1116 7144609 

Utilizando 111. f.Snnula de mínimos cuadrado" P"rn cnlculnr a
1

, \, s
1

, 

Y ª2' b2' 82' tenemoo: 

a • 
l 

S a 
l 

12 {40164) - (42) (10847 l 

-(42)
2 + 12 (182) 

10 847 62.84 (42) 

12 

e 62.84 

9961571 - 683.97 (10647} - 62.84 (40164) e 39.41 
12 

12 (84834)~ - (114) (9163) 
-(114) + 12 (1118) 

ª2= 9163 + 6).27 (114) 

12 

1361;.64 

s = 2 
1364.64 (9163) + 6~._27 (04834) = 25.59 

1~ 
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PERIOJJO :{ ;= a. + b T X ±. 2S1 
L.S 1.I 

683,97 + 62,84 (l) = 746,81 ,!.2(39.41) = 825.63 6ó7,99 

2 683,97 + 62.84 (2) = 809,65 ,!.2(39.41) e !lOS,47 730,ll3 

3 683,97 + 62.84 (3) = 872,49 ,!.2(39.41) 951.31 793,67 

4 683.97 + 62.84 (4) .. 935,33 ,!.2(39,41) .. 1014.15 856,51 

5 683,97 + 62.84 (5) .. 998.17 ,!.2(39141) = 1076,99: 919,35 

6 683,97 + 62,84 (6) =1061.01 ,!.2(39,41) = 1139,83 982,19 

PERIODO X• a + b T X .t2S2 
L.S L.I 

7 ¡364,64 - 63,27 (7) .. 921.75 ,!.2(25,59) e 972,93 870,57 

B 1364.64 - 63,27 (8) .. 658,48 z.2(25,59) • 909,6 6o7,3 

·9 1364.64 - 63,27 (9) • 795,21 z.2(25,59) • 846,39 744,03 

10 1364.64 - 63.27 (10)= 731,94 ,!.2(25.59) .. 763,12 680,76 

ll 1364,64 - 63,27 (11)= 688.67 z.2(25,59) - ·,· 719.85 617,59 

' 12 1364.64 - 63,27 (12)• 6o5,4 z.2(25,59) • 656,58 554,22 

P.ll'AS J'RITAS (D'11A.SE.A DATOS HISTORICOS) llETODO !UNIMOS CUADRADOS 

T X TX T 2 x2 

l 892 892 l 795664 
2 923 1846 4 851929 
3 1021 3063 9 1042441 
4 1093 4372. 16 1194649 
5 1204 6020 25 1449616 
6 1233 7398 36 1520289 
1 1025 1025 1 1050625 
2 1069 2138 4 1142761 
3 1183 3549 9 1399469 
4 1336 5344 16 1784096 

5 1341 6705 25 1798281 
6 1463 8418 36 l96l\409 

T X TX T 2 X 2 

7 1085 7595 49 1177225 
8 1068 8704 64 1183744 
9 996 8964 81 992016 

10 897 8970 100 B046o9 
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·r ., 
'.1,.1;: " 2 .. 2 

i ·' 
11 858 9438 121 736164 
u·- '819 9838 144 670761 

7 1401 9807 49 1962801 
8 1248 9984 64 1557504 
9 1173 10557 81 1375929 

10 1169 11690 100 1366561 
ll 1004 11044 121 1608016 

....ll .........m 1138G --1M 900601 

U4 12687 117969 1118 13735931 

Utilizando la f6rmuln do mínimos cuadrados para onlculnr n
1

, b
1

, s
1 

y n
2

, b
2

, s
2 

tenemost 

b • 
. l 

12 (50770)
2 

- (13723) (42) = 78.27 
-(42) + 12 (182) 

a • 13'123 - 78.27 (42) = 869,63 
l 12 

b = 
2 

n = 
2 

s = 
2 

15999049 - 869,63 (13723) - 78.27 (50770) 
12 

12 (117969) - (12687) (114) = 73.oa 

~{114) 2 
+ 12 (1118) 

12687 + 73.08 (114) 
12 

1751.51 

ll7)593l - 17)1,51 (12667) + 73.08 (117969) A 106,)3 
12 
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PfülIOlJO X .. a + b •r X +2S L.S 1.1 
1 l - l 

l 869.63 + 78.27 (1) = 947.9 ;t.2 (87 .24) = 112.38 773,42 

2 869,63 + 70.27 (2) .. 1026.17 ."!;2(87.24) X 1200.65 851.69 

3 869.63 + 78.27 (3) .. 1104.44 ."!;2(87,24) .. 1278,92 929.96 

4 869,63 + 78.27 (4) • 1182. 71 ;t.2(87.24) = 1357.19 1008.23 

5 869.63 + 78.27 (5) • 1260.98 ;t.2(87.24) = 1435.46 1086.5 

6 869.63 + 76.27 (6+ .. 1339.25 ,!2(87 .24) . 1513.73 ll64. 77 

PERIODO X • a
2
+ b2T X .t2S2 

L,S 1.1 

7 ¡751.51 - 73.08 (7) .. 1239.95 .t2(106.3J) • 1452.61 1027.29 

a ¡751.51 - 73,06 (8) • 1166.87 ."!;2(106.33) • 1379,53 954.21 

9 i751.51 - 73.08 (9} • 1093.79 .t2 (106.33) • 1306.45 861,13 

10 1751.51 - 73.08 (10)· 1020.71 ;t.2 (106.33) • 1233.37 8o8.05 

11 1751.51 ._ 73.08 (11)= 947.63 .t2(106.33) • 1160.29 734,97 

12: ¡751.51 - 73.08 (12)• 874,55 .t,2(106.33) • · 1067.21 661.69 

llALTEADAS (Ell BASE A DATOS HISTORICOS) METODO BAS.ADO fül LA illl:DIDA 
ARITME'l'ICA 

PERIODO (D IA) DDI (X ) (x-i} (X ..i¡2 

l 321 -8.66 74.99 

2 336 8.34 69.55 

3 289 -4().66 1653.23 

4 315 -14.66 214.91 

5 318 -11.66 ¡35.95 

6 328 - 1.66 2.75 

7 319 -10.66 113.87 

a 312 -11.66 311,67 

9 344 14.34 205.63 

10 316 -13.66 186.59 

11 341 11.34 128.59 

12 31} -16,66 277.55 

1) 311 -16.66 348.19 

14 361 31.34 982.19 

15 352 22.34 499.07 

ló 336 6.34 53.[.1 
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7.34 53.1)7 

PE2IUDO \JI.\) D,J\ ("{ ) (;: - xl (:< - 7.) 2 

18 336 6.34 40.19 
19 342 12.34 152.27 
?.v 319 -1().66 113.63 
21 308 -21.66 469.15 
22 351 21.34 455.39 
23 340 10.34 106.91 
24 ~ 35.34 124Ü.91 

7912 7885.33 

X =_X_ • filL • 329~66 

s-

n 24 

(X - X )2 

n-1 

L.S=X + S= 329.GG + 18,51 • 348.17 

L.I=X - S: 329.66 - lG5l = 311.15 

...1fil!2..ll • 18. 51 
23 

Bn base a loo dntoo ant-eriorcs en se¡;uidtt se rrrnfic:n·li lu de­
manda agregada para 12 períodos 

En base al estudio que se ncnba de presentar sobro ln dcrno.ndn 

agre¡¡iida y considerando lo. pol!ticn de oporncioneo que oe adoptó dco­

de el principio "oervioio rlí.pido, ei'icnz y eficiente" y tomRndo en -­

cuenta lo. naturaleza do nuestro producto ce decir, lo agradable qua -

ea, ya tenemos todo lo neoeso.rio no.rR la plo.nención ngregndo.. Bcte --

• 'Plnn viene e. reforzar, reafirmar y com_!'rob::ir todo lo con.cernio:1tc n -

la dime:rnidn de la fuerza do trabojo que oc estudió en el º"?itulo -­

treo .)' ne obocrvn con ernn fncilida.d qc r¡ue dichn r.ir..no de obrn oerlí. -

::::i nece~:...,rio a.n~li:mr lo que oc :r.e~".cion6 cntcrior:.rn:1tc; un rcn·k .. u1•r.nt 

tlc ce:::•-,•: <Jio rt.:iirlo c11 un no~lio de co1;L1ctcncin, no Jl!Gdc ~n'Oduni:- un -
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ton de 0_1ortunidnC. .:¡ue jtt3tificnn con mucho la .'-'liivpción do ente pla:i. 

El plan aorá, r>Ues, nivelar ln fuer"~ de trnbc.jo a tnl ¡:rndo quo 011-­

tinfn¡;a ln dc~~ndn má.~imn. 

Aunque el plan nntorlor puodn oom1r deocnbellndo donde el pu.!l 

to de viotn costo, este ha dado excelentes resultados en ln práctica, 

Pues lo que por un lo.do !Je s~crifica como costos, por otro la.do ae b,S 

.nefioia por los sl tos ingresos eu ven'tn.s originadas por la eapncidad 

y rapidez de servicio. Cua.ndo la demru1d:! aeregada sea bnj.~ se cuenta 

. con materia prima almacenada y un equipo de tr:ibajo necesaria para o­

. pérar cada fl'luipo; pero cuando ln demanda sube tal equipo es capaz de 

satiafnoerla, ea decir que aunque el equipo de trnbnjo es el mínimo -

)ndispensabltl pnro manejar el. equipo del sistema euto tiene ln cnpaci 

.. ~ ,. dad de satiai'ncer dina pioos de demanda. 
•. 

U114 vez que.el diseño del aisteain oe implemente y opere, aerá 

. neoeaarlo realizar un estudio de ciosto'a pnrn judiffoar el plan n¡:rel\!!; 

.. i.?~- -,-,do y si no lo ea, realizar los ajustes neces~rioo para adoptnr el olnn 

:·'·.Sptimo. Aunque es dificil en el diseño de un aisteoo operativo ~mtar 

de adoptar un plan ngral!"do, definido, este eo puede planear logrando 

.con ello un conocimiento máe profundo oobre la problemática que nueda 

presentarse en el momento de implementarse, esta pl"!blemáticn ao orisi 

na debido a factoreo imnrevíntos que oe prcsentnn en cualquier imple­

montaoi6n do diocño y que es necesario corregirlon de inmediato y tn.!!! 

bi6n por lr. fnl~~ de con~iabilidnd que encierra la inforrr~ci6n con la 

que ae trabsj6 ~ara elaborar dicho dise~o. 



109 

Un .~nvc:nt; 1 rio o:; un;. nrovisi6n de 1oatorin.lec qun tiene por o}? 

jeto faciliter la produoci6n y oatisface:r l~. demnuda de loo clienteo, 

Por lo aoncral un inventn.rio incluye matúrin nriii1A, productos 

en proceso y artículos termi.nadoo• Debe not1?rsc i;ua ol inv~ntario ac­

túa como un tope entre lao distintas bsns entre la oi'orta y l<i dem"ll 

da, ea deoir, sirvo como un runortir;undor entre la oferta y ln demanda. 

La administración de los inventarioo ha tomado eran importai!­

oia debido al gran impacto que esta tiene sobre la e,~pre"ª• aobro todo, 

en sus tr13s Arca.a fu.ncionnles, finanza.o, opernoionea y mercadotecnia, 

7 ·las·d~loiones que so tomen en la adminiatre..ciJn <le invent:irio deben 

nivelar las necesidades de dichas dre11s funcionnlea 9:ira evitar Ull C0,!1. 

:nioto.,de.:intereses entre elloo. 

'Pairosiro DR. LOS INVEIITAU!OS ., ... ,.· ., 

" 
_.: · .Kf prlzicipa.l propdoito de los inventarioo ea equilibrar la o-
' \·· 

~e,rta·y la dernanda, mediante el justo equilibrio de lon intereses de 

las lreaa funciona.lea de la. empresa. Para lor,rar lo anterior es ueoc­

oario oonteotar dos preguntas: ¿Cuántas materias primas oe ~•quiere? 

¿Cuándo ne requieren?, exinten cuatro razonea bd.oicas parr1. for1aul,-ir e!! 

tao preguntas, 

l) Protecci6n contra incertidumbres, 

2) Permitir qua las compr:1s y la produccidr: oenn econ6mi ene. 

3) Cubrir cambioc nntici·l)adoo en lt:i. <lem!'.'.ncla. o en ln oferta.. 

4) Permitir el 1:rán~ito. 

Al conaidornr .:r dctor.11in!~l' cn.dri unn de e~tttcr r:tzonec, potlcrnoo CO!.!, 

tr~ :rios. 
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unn emnl'Cun, nU.cm1a <este CApital está inmovilio.ado y no produce, por 

eate motivo ca conveniente hacer un buen manejo pnrn. reducir loe coe:ii-.. 

ton que t:>rir.ina el mismo. 

COS'J.'06 DE Ull IllVElfTARIO 

Muchos de loa problc~~a de inventario pueden resolvcrae utiliza.n_ 

do criterios o parámetron econdmicos como son los cootoo. 

El criterio usual considerado en un análisis de inventnrio al --

tratar de decidir cuánto y cuándo pedil', es la minimitaci6n de una fu.!J. 

oidn de costo que balancea loa ooatos de (1) pedido (2) mantenimiento, 

(3) quedal'Be coeto de inventario, (4) precio de compt'a 

. Loa costos de mantenimiento en la m113o:ría de loa casos non loo -

más elevados debido a que inoleyen varios costos oomo loo costos de g_ 

porlunidad, costeo de almacenamiento, costos de deterioro del producto 

. 7· obsoleoenoia, .e impuestos, depreciac'i6n y seguros. 

·Para reaolver loa problemas sobre inventario además de un crito­

·:l'io econdmico debe considerarse otros aspectos¡ estos l\epectos som 

- comporlamiento de ln demnnds (determinístico o probtlbil!atico) 

:. ciclo ~e pedido, (revisi6n continua, o periódica) 

-·tiempos de anticipsoi6n 

- reabnstecimie:ito de inventario 

- horizonte da tiempo 

- mir.ieros de erl:Cculon 

- m1IT,ero do la c:'!t egoría de culliinifltro, 

Cndn uno de loa !JUntoa discutidoa Mtes represanta.n loa elementos 

Moicon que no 11eccoitan considerar al modelar situaciones ·de inventa­

rio, nicmlo ln demandr>, r¡uí zd ol ·riAs imoorto.nte. Dc·bc menoionttroe tnm! .. 

bién QUA es vir~ualmellte imnooible formulRr un modelo do inventnrio -

gcucro.1 flUC tcnr,n en r.ucm tn_ todo e lo.s v:1riaciones í{Uf! se encuentran -

on un ci·,tcr.1"l. r{;.nl de invont;:i.ri~a. ?or com;iguiente ::ie t1·ritnr~. de BC.2, 

·d,.,.r un r:io{1.ela c.dccu:~úo Ue invP.nt:irio 0:1rR. nucr;tro ai;~terr:n oporn,tivtJ 
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de aa:rvicio l·IÍ.1üio, entre lor. d.iveroon modelon, <D:iste uno a.uú ncrii de 

gra11 n:¡uda p~rr. logrflr eote pro~oito,ostc r,1oóolo e~: ~.OT1;.;10 CEP pf'.r:-?. -

loteo da proc11?c,íón 9ar;1 prot"11,"":tos 11~\lltiplrs. 

MODELO CE? PARA PRODUC'i'OS MUL'i'IPLES 

En nuestro sistema oucrntivo oc va n utili .. nr el Jnimno equino P.!!; 

ra producir unrt variedad do "Productos (lmmburcuono.s• mnltcndn.s, pnnna, 

eto.) en base 3 una be.se cíclicn desde el punto do vistn. tle inventnrioa. 

Por este motivo es nece.;ario utilizar unr. técnica. OP.nnz de ea.lculnr ol 

CBP (Cantidad econ6micn de pedido} en forma conjuhtn pnro todM loo -

Ílatarias primas necesarias pa:.a c";dn nroducto princi';)al, esto ac hnrá 

.Pan e\fitr.r la incompntibilidP.d de aro¡¡ramaci611. 

/~llKUL!Clo·n DEL l'.ODELO 

.Bn 18 · fol'lllUlnoiún do oote modelo debemos determuar una lon,'¡itud 

·:.·.de -oi_olo, de pedido de tal forma oue minimize conjuntnmento lon castos 
... 
. !le 111a11teni11iento del inventario y los coston de pec\ir p· rn ol conjun­

.-~lo ~nipleto de productos. 

'.:~CIOH oÍiJETIVO. (COSTOS IHCF.E!!Elf'l'AL TOTAL CIT} 

La :fUno16n coeto total nnunl ¡ie.rn loa n protlucton ee ln sumn de 

loD costos de einle.r.tiento máe loa costos de sostenimiento del invont~ 

rio, y oe repreacnta pori 

CI'l' A coato de pedir para el nrod•ícto coota de oo~tcnimle.n 
to n1;1.rn :producto 

1) CI'i' A .ill!.L'llJL:--!llflLJ 
2 

PuootQ <1ue ?l i= Dl Juntit11yAn~r¡ o~ 1 tcnr-r;io!l: 
q¡ 

• 
2) en•= !IL en,+ _L 

..(.:11\ 21¡ 
Ch;:))~ Íl - dÁ } 

pj.. 
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11= llúmoro de pedidos o lotes anuales/mensuales 

P • Tasa de producci6n (c•rE) 
d • •rasa de demandn o utilir.aci6n 
D • Demandn anual/menr.aual 
D = Costo de pedir por lote 

unidad/día 
(CTE)· unidad/día 

C • Costo de mantener unidad por Año/mee 

REGLA DE DECISIOll OPTIMA 

La eouaoi6n 2 exprena la í'unoi6n de costo incremental totnl en -

t6:rminoe de la variable deciei6n N en vez del tamaño del lote Q. El ll 

del m!ni~o cooto puede doterminnrse utilizando cálculo diferencial, -

Eato eo diferenciar ln ecunoi6n 2 con respe=to a JI e i¡¡udando n cero 

·y rea o l vi en do para JI 1 

.3) 11• ,,,Ch.\ D.; (1 - cU /Pi...) 

2 t Cp¡ 
J.•I 

Puesto qu.e Q:,,. • D.{¡'- podemos determinar el tamAño ~ptimo del lo­

· te para loe n productos¡ reemplawndo l'l ecuaoidn 3 iln ln 2 obtenemos, 

"' "' 
CIT 2 I.. Cp4 L Ch. ]). (1 d,¡, /P,¡,) 

....... , A.•\ A. ... 

Con el modelo nnterior de':erminaromos el ciclo con.junto 6ptimo -

de produocidn !l"rn nueator tren oroduc·tos más importantes (hamburgue­

sas, papas fritns y mnltoadas) además de dehrminar cuando oe debe P.!! 

dir con la ayuda de la siguiente fdrmula: 

.. 
T • ...L ) 

11 
• (Tiempo•:de cuando se debe pedir 

En seguida oe presenta lo. informsci6n neoesnria para c.plicar el -

modelo de inventnrio o.nterior y asi poder toJMr una buena deciei6n, .!: 

'f:XJYA.da. con un buen fUndn.mento científico. 

Jli>'l'I:ill.\111/JCIG!I Di> co:1TO'i POR e:.\',,\ t'l!ODUGTO 

Aouí oe detcrminr..rán lon costoa n.uual nproxim;idoo de mantenimien-

to de inventnrio o.o! como también el cozto de arUcnP.r po:r lote de los 
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".;r·:ia productof> princint..l(;n .. ~stor. d~tos fueron 01.ii.;;1:.itlo;; ilcnnuéc dv -

unn. invcztimci6n cC\n 'PI'OVeedorcs, ñ.~cncinc de sec::ur"OG, cor.tnc.iH"'o del 

rnmo de comidas rápid- 1 r: y en baec a estimaciones tc(iricn..s por pn.ric -

de algunos despr.chos de contabili•>''º·• 

l!AJ.lBURGU.ESAS, (ilaae bamburgues,, · sencilla con totloB ous ingredientes) 

COSTOS DE PEDIR (Cp) l'OR LOTE 

-Costo de 1'equisici6n , . 18,950.00 .. 
-Costo de eini tir y ord.Gn do corn9ra t~ 17,350.00 

-Costo de ínspa:cei6n & 395, 200.00 

-Costo ndmini6~rativo $ 220,750.00 

-Costos conj¡abloa i> no,500.00 

TOTAL $ 762, 750.00 

COS'ÍO DE MANTE!IDIIE!IT<> (Ch) Pol' unidad por mes, 

-;Costo· ii;'oporlunidRd; 

.·-Costo de nlll!llcelllll!liento 

-Deterioro del prod.ucto 

-Impueoto, deprociacidn y seguros 

TOTAL 

,. .. 

58.89 

151.67 

34.90 

M_ 

. , PAPAS FRITAS (calculando todos lo~ ini:;rcc!ienteo J>r>r:l su elnbo:r;"ci6n por 
roci6n). 

COSTOS DE PEDIR (Cp) por lote 

-Costo de requioicí6n 14, 760.00 

-Gooto do emitir ;¡ ortlcu de cor.1oro 

-Gosto de ins2ccci6n 

-Coato nrlwin±stro.tivo 

-Cooto:; contnblao 

~ 17,350.00 

~ 226. 330 .oo 
~ 105, 700.00 

• 74,930.00 

• 51?,070.00 
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-Costo de oportunidad $ 40.09 

-Costo de alrr.nocne.mieuto $ 199.85 

-Deterioro del produeito $ 14.80 

-Impuesto, depreciccí6n :r se¡;uros $ 

TOTAL • 254.74 

·. MAL~AS (Calculando todo11 sus ingredientes para promedio t&allllio) 
j .:->, ~ .,: .... : ,-' ' 
//DOS'l'O JIE PEDIR (C¡i) por lote 

. e .~osto d~ requiaioi4n 

·. ··~ato de eeitil'. T orden de compra 

' ~~~to de · ine~oci6n 
•·. '..coáto B411inietraUvo •.·,.·. , 

TO'l'AL 

a 
a 
$ 

a 

• 
s 

·c:o~s DB !UNTENDUE!ITO (Ch) Por unidad por mee 

; · ··:~ato de oportunidad 

~eto de almacell8llliento 

-Deterioro del producto 

-Impuesto, depreoincidn y seguros 

TOTAL 

• 
a 
$ 

1 

• 

6,890.00 

12,360.00 

126,700.00 

110,200.00 

57 ,000.00 

313,150.00 

23.48 

99.10 

122.58 

Dii!TERMI!l.\CIO:! ili:L ClBLO co:!JU?ITO OPTIMO DE Pl!ODUC:CI0!1 P,\RA lllIBSTROS -

TllES PRODi'C'l'OS UTIL17A\lf:)(.l LA ECUACION 3 

En bnQe a loo ·lntoc de deo.nnc:,. promedio obtcnitl.a de co.dn :producto 

:xir rlfo mte se cncuentrn •~ la ~acción llntcrior ?Odcmoo calcular lo -
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l:t.Jl.IERO 
Dh'L PRODUC i'O 1 IW.JBURGU;i;SA 2 PAPAS 3 ~·!ALTEADAS ¡. 

( 

833. 77 /100 • 0.8337 1100.41/1200 = 329. 66/350 • 

0.1663 0.083 

0.941 

0.059 

¡:. 
f r 
t; 

(252,96) (20010)•5,061851 (254• 7) {26490,8) 0 6,726586 
r 

(122.58) (7911.8)·969633,34 ~ 

1
(1-d /p )Ch D. 558306.6 

f-.. '·, 

... 
. ·'f. (1 - 11¡ /J?i..) Cb.i. \ a 1457312.58 

• °l:. Cp. a 1594970 ,OQ 
',¡., A. 

!!• ~ (1+b,¡,) Cbl.D,\. · 
•• .ti, s 

2 "I. Cp;. .... , 
11~ 0.6759 ciclos por mes 

12, 8 
(1594970) 

' Lo que sienific11 es que los tres productos deberían produciroe una vez 

p 

oada 35 diaa hábiles. 

DETEHMIJIACIOll DEL TAJWiO DEL LOTE l'JI FllRllA CO!IJUJl';'A. 

lllJJIEllJ fü'L 
PRODUCTO 

l HAMBURGUESAS 

'l'llmruio del lote 
basado en la d.!!, 
temine.ci6n co.!l 
junta del ciclo 
!l • D /n 29604,9 

D!"lc de '!roCuccidn 
rc1uori:bc .,nrn yi:r:g, 
ducir. 
'l y 29,6049 

2 PAPAS 

39073.53 

32.56 

3 MAL'l'EADA 

11705.57 

33,44 

57220.16 ij 

313, 150.001 

'.i 
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:.o:.~: :!ID DZL :r~:.!JUaGU:S.\::i 2 Pl.PAS 3 MAL'fEADA 
?fü)iJ~OTO 

d 833. 77 1100.41 329.66 

!!limero de tifas de 
produoaid:i raque-
ridas paro utili-
zar hasta Q a una 
tasa promedio de -
demandn 

Q /d 47.5 35.5 35.5 
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V-I PLAllEACION ilE LA ::.lLIDAD. 

Ell la actualidad,existen doo conceptos clavcs,que determin1111.-­

el éxito o el fracaso de las empresas,la producti'fidad 1 la calidad, 

esto s conceptos al igual que otros,han tratado de ser explicados -­

PQJ: grandes personalidadea,pero aposar de sua est:u.erzas por detini.r­

loa estos no han sido aoaprendi.doa del todo,1 esto se debe a que ta­

lea conceptos son una aentalidad 1 no una detin1c:14n técnica que a-­

llarque en una rora globa1 todo11 sus sipiticiados.Ea este capitulo -

.. .-. OGU)areaos sobre el eoacapto "Calidad" al pape• que 1ugar& dea-­

tio deaneatro sisteaa operati'ta de Hl'Ticio r!pido 1 la rona da al 
:.:·1 

¡,~.,:·':· ~l.a üntro de nue11tro eisteaa • 

. ~zr~;:;;, ·-.·::..-. :~~c¡u• q11ecla oJ.aro que calidad 88 U& ruoaotia o 111eatalillad,-
.>.J'.' .. -.~~:r. ·~ ' 
.'.~~ .... : .. IÍltU11ario ·definirla •• torma eend.llA .par. c¡ue pueda ser H1or --
~·:.:;~",::· .. ~} •.• · •• .~ ,. • ·'" ¡ • . 

}; , .. _¿:~a,pn .. ibl• por· aquella• perao11a11 que eetarh in..alucrada11 Jara al-

1~~":¡\>':~~-.:~~1~la. 
'. f ... ~\ 

·"" : : "Cal1dad,.e11 el grado d• deewiaei6a que t.np ua 

producto ire11pecto·a la• eope«ificacionee da au 

élisei\o. 11 

· CDao es 16gico un producto,tor mb alta cal14ad que taap,--

eienpre tendr& una pec¡uella dea'fiaci6n ea cuanto a sus eepecificacio­

ll8B de diaei\o 1 ta111b16a se puede a11•curar que dos producto• el&boraa 

dos bajo las mismas condiciones 1 con el sismo equipo,nuaca lograrla 

ner i~ualea,por todo lo anterior podemos establecer como objetiTO -­

primordial de nuestro siatema oporatiTO que produsca una alta cal1--

dad de productos (hnrnbur¡¡ueeas,papas,etcp) es docir que ten15a:1 llUJ 
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pcqucñar, dcr.vincionca con rcG;•ccto a sur; eopccificacion< o,además de 

una ::;ra:i uni:'ormidad entre loo productos que oe elaborarán. 

Para losrar los objetivos anteriores,es necesario tener un pla:i 

un plan que coaprende todos los aspectoa neceoarios para lograi· la -

llalida4 deseada 1 que a la vez sea práctica.eficaz,,!ectiya 7 pel'lli­

ta a nuestra empresa ser .As com?etitiTa al otrecer a los futuros -• 

. aliente& ua producto confia'ble de gran calidad 7 uniformidad 7 grac! 

M a eato lograr la preferenc.ia del aercado de las hamburposas coa 

111111atroa prodlultos~ 

Pl!OaESO DE PLAllE1CIOK PAR.A. LOGRAH L& CALIDAD. 

Piira poder lograr la calidad adecuada de nueotrae hw:lburgu~~-

.·.> ~ .. ~liJlll¡im9 fritas,aaltoadaa,etc.,es necesario aeguir un proceso,tiene 

\: -~ eatrecha relac16n con el clientes las diferentes áreas funcion! 

.• '. ba .. lle la empresa. 

r.eta proceso coll1.enza al tratar de saber co exactitud las nec! 

aidades del cliente,dichas necesidades son la mayor certaza ROBible 

por el departamento de mercadotecnia,donde bate a su vez lo transmi­

te ~ los eocarGadoa de disefio d~l producto para que diseñen uno lo -

más adecuado posible para satisfacer dichas neceoidadee,una vez que 

el diseño y r-:uo ospecificacionea estan tcr01inadas,son pasadas ol de-

parta:,ento de operaciones para que produocan una mueotra cxplorato--

ria y poctcriormeotc e;c entrcGado al cliente para que jua&uc ou de--

.ccmpcño donde el dcporto11ento de nercadotecnia eotarli ntcoto riara c,2. 

pinr cual ·:iior Mrlificaci6n que <:1•iera el cliente, ,iara luq;o repetir 

ne el cici.: ·e ~orfcccionD:::i···nto para obtener lo. calidad derrnnda. 
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r.:sto 1:e pu¡·dc npr' clar rn lo Di¡_;i,¡icntc fi:..;ur.:-.. 

PrC'dvero 

E1 departamento de mercadotocnia deber! poner atención sobre -

loe principales atributos o desempe~o del producto que el cliente 111'5 

se fija, en to se hace con el fin do identificar que parte del produc-

to tenemoo que cuidar con emnero y cual es el c6.o tolerable. 

con el ciclo de calidad descrito anteriormente ue losrar6. una­

planeac1Ón y un control de ln cnlidad 1 pero para lOGrar en forma efi-

cir.nte lo nntcr1or 1 es necocnrio seguir loe sicuiente~ pasos, 

5 
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5 )I!l'IE:l'l'I·1ACIO:l ,Dr: ·:.::.:•:U:ACIOI! Y CORRECCI<.:N DE LAS CAUSA$ DJ:: llAJA CAjb 

LIJAD. 

Una vez que se \\ya cumplido con cada :iaso,cntonces se podrá d! 

cir que se ha planeado la calidad.Debe aclararse que los datos obte­

nidos para d&torminar cada uno de loe pumtos anteriores,se obtuvie-­

ron de rdstaurants del ramo,pero adeaás de iddaa exclusivas,y que UIB 

vez puesta en marcha loa sistemas de calidad,estoo tendrán que refi­

narse con datos mls particulares y confiables. 

l)IDENTIFICACION y DEFINICION DE LOS ATRIBUros DE CALIDAD. 

Aqui se definirán solo los atri~utos de calidad para nuestros 

productos princi~ales,haaburguesas,papas fritas y malteadas.En el -­

primer capitulo en la sección X.-3 caracteristicas y eapeci!icacionas 

ala iaportantes que se deberAn vi¡;i.lar con mayor cuidado on nuestros 

trea productos,aqui se describe en terma precisa y clara,como deberá 

ser cada producto,aua paráootros y tolerancias.Como puede obscrvaroe 

se describe en foroa minuciosa talen atrihutos,eotos atributoe,eon 

loe mla importantrs pera el cliente y algunos de elloo son los que al 

cuidarlos nao darán cierta vantajn competitiva. 

Para lo~rar la calidad deoeada como so mencionó anteriormente-

es necesaria elaborar un plan para alcanzarla,pero co~o todo plan ª.! 

preaarinl,osta incluye un conjunto de estrategias que al llevarlas a 

cabo loGrarán alcanzar los objotivos deueadoa. 

J\l .:.:e:-.nrrlinnr cada uno <lo los cinco 11unt:..-s para loeror ln en-

lida4, ho:io~ o true tur·.~do un lan parn alcanzarla pero no se ha "en--

ci<:nndo,oobro quion ea al roo?Consable de alcanzarla y aqui eo preci-
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rltL!<mtc don.le ~e _:,..ccr.~ri:· 1:omar en cuontt. el conccrito de c.:.lidad que-

, <: "Ollc1"n6 ú p1 indpio co!lo una "ªn'alidad; 

Como €~ lÓBico,pa.ru lo.:.;r: r aluo Cvll al"C.é, ce.lidad,es necesario u-

tilizar coinponentes de alta calidad,equipo de al.ta calidad,un siatoce­

ma de cnnnlizaci6n de rec:u•sos de alta cal1dad,un niztema administrat! 

YO de alta ca11.dad y por consiguiente usuarios de tales equipos y sis­

tema s de alta calidad,es imposible hacer algo de alta calidad con un 

sistema cuyos el9111entos tengan una calidad mediocre,pero como todo el­

Binteiia eat! concebido y eotA operado por personas,es indispenoable -­

que para que esta lo¡sre una buena calidad en sur: re::aü.tudoa (productos) 

aua integrantes tengan una filonoria o mentalidad que tiendan a apro!l 

aaree a la exelencia de la calidad. 

Por aeta llOtiTO se cree,que para que nuestro siotema operatiTo­

elabora productos con alta calidad todos los intesrantes del siotema 

eapresa (ellJlresa y proyeedores)~ue aparescan dentro del organigrama-­

deben ser responsables de la calidad del producto,esta !orma de ver-­

las cosas ha dado oxelentes resultados en la prActica. 

ror lo común los reoponaables o encarcados de vi~ilar la cali-­

dad en la mayoría de lRA empresan es el departaccnto de producci6n,~ 

pero como ruede verae,solsmonte una parte de la o.nprcsa se encar~a de 

lo:rar lo calidad del producto y no en su totalidad,onto es 16¡;ico,--

puco si el p:·oducto y :1u calidad es el renul ado de lo;-: esfuerzos do­

.toda lJl .empreca, r.s 116,_;ico. oncar~;ar lo calidad del producto a una Pll!: 

to de la ecpreoa. 



122-
rara lograr lo entcrior,es necnrnrio .,.-.tablecer una política d&-

calidad para nu.,stra e>Jpresa, tal política ea desechar todo producto -

c;ue no cumpla con lna norl!laa do cali<\od y nacrificar co~to por cali--

dad. 

V-2. ccn!"ROL DE CALiiJAD. 

Una cosa es planear la calidad y otra alcanzarla.Lo m6.s dificil 

para una empresa,en lo que a calidad ne reiiere,es alcanzar una alta 

calidad y conservarla en todos sus produotos ea decir uniforlllidad,P~ 

ra lo~rar lo anterior es necesariCID establecer un sistema que controle 

la uniformidad de nuestros productos o lo quo comUllllente se conocd -

coao control de calidad. 

Todo control de calidad.debe empezar por el proceoo mismo.Deben 

identificarse los puntos críticos de control dentro del proceso para­

llevaree a cxabo laa inspeccionoo del producto.Deben determinarse tam­

'111.6n los tipos do mediciones o pruebas ~ la !roc~ncia de i11.Specci6n 

que se requieran en cada una de estos puntos.una voz que se tomen es-

tas decisiones,serA posible establecer un sistema de control de calidad 

Es sumamente dificil establecer un sistema de control de calidad pa-

ra un sistema operativo que se encuentra diseñado pero no illlplemen-­

tado 1 pue~to en marcha,pero si es por.ible plantearlo en !oroa gene• 

ral. y acoplarlo al .siotema una vez que o~.te entre en operación. 

Al discfiar un si~tema de control de calidad co necesario de t_!." 

minar cada uno do lon pasos nntea mencionados que aon. 
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l)Ic\~11tificc.r loo punto" cri~:Lco:; del proce30 para los .¡uo 'e necos_:!, 

r.A inopección. 

2 )Determin.ir los tipcn de :.icdicioneo y pruebau que ae realizarán. 

3)Determinar la trecuoncia da inspección que se requerirán en cada--

punto de inspección. 

,El control de calidad de nuestro sintoma,irá desde el proceso 

de producc:L6n del proveedor,hasta el producto tercdnado de nucfitro 

eistema.Cllllo regla general..la inr:pecc16n se hará cuando el costo es­

perado por pArdida de productos defectuosos es mayor al coato do inE 

pecci6n. 

En cada uao. de los puntos de inspecci6n,se tomarán datos para­

tener un control estadístico de la calidad y asi poder determinar 

las posibles desTI.aciones.tomando en cuenta una desviación de 14% de 

los parA.metros esped.!icados.e:-itos datos serán tomados a partir do -

muestras aleatorias que oe seleccionarán sog6n ce necesiten una vez-

que entren en operación. 

Adeaás de todo lo antcrior,cualquier producto o insumo del mi~ 

mo que presente una desvinción fuer~. de lo ;•crr.1itido ,,o¡-l decec!wdo 

y doctruido y nunca reprocoaado o r<ciclado,eoto ce hace con L:i int_!!l 

ción do no dar a lu · ~r a una •:esvif:ciGn ·::;e.iur:r1a {¡uc a.fcctr: la fa ,a, 



124-
Ei control estadístico será para corregir las.causas que pudi! 

ron origiaar ia desviación detectada 1 no para eeleccionar lotes bu! 

nos 1 lotee malos. 

En cada punto de inspecci6n el mismo operario dee•chará s dee­

truir' cualquier parte de producto que salga deteatuoao y a-.isará ai 

inspector que tome los datoa estadisticos sobre el problema para id_!i 

titicar de 1uaed1ato laa posibles aausaa. 

4.cont1nuaci6n se muestran loo punto& de inspecci~n mis impor-
~ .... ~f:-'i.:if .; ·: .~ 
taat•• 1 ei n6mero de. lnBl19CcliCU1ea para tomar loa d~toa nece•arios. 

Í:~·\,~¡.-•troa d e aada componente se aedirh ea cada uno de los 111_!! 

\iiiáa .. il• loii 'pronedorH. 

· ..... 
... 

; ~~ . PUTO Di: IllUECa:tll. . . 

•JIPIClltoJAR ·. ISPECIFICACIOllS 
. . ' .. ':'·?~,:'·.,··· > ·•. ; . 
'UID·MARJ4.Pd• 
.. , ......... ,, .. 

' 
.;.¡DPl1Ccit01'.lR SALIDA BAROIWlli 

PO(C&UCTEllISTICAS) • 

•IBSPICCIOllAR JilSPECIFla.t.CIOHES 

CIJlll PLANCHA• 

-IN~PECCIONAR CARACT1RISTICAS 

~ARNE PLANCHA. 

. · 110.n:s. DIPECCJOllES/DU. 

' 

·• 

' 
10 
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-rn:>PBCCIOt!:,R EtiPBCIFIC1,crn¡.¡i:;.:; QUJ>SO. 

-I!ISPECCIONAR CARACTJ::RISTICAS Ml,llRAJE 

CARNE Y -,Ul'.'30. 

-... IllJPECCIOll'AR ISPECIFICACIONES Y 

CAR!CTBl!IBTICAS llAMBURGU&SA. 

P1PA.8 PRI'rAS. 

Plllrl'O DI: 18PiCIIIC1CIOI. 

. : ~?IPECCila ISl'ICUICACIOUS 
.,, 

,'~d .... ,---,, ... 
'• ···í: 

;~,.,. UEIH (Ull1 W'E-. ', ;-.~. . . ; . 

·- ti11CACI91D);. 

:-.~r<-· 
',.PICctOl l'il18 FRITAS 

': 'l&RlllT!RUUaAS. 

MilJl'IADA • 

PUNTO DE I!WPECCIO!I. 

'.-INSPD:CION LECHE (ESPECIFICACIONES) 

-I!ISPECCION COllCh'NTRADOS (J::SPE­

CIFICACIONES ). 

-INIPECCION ':'ZH. y Pru:.noll. 

5 

6 

15 

NO. DE llSPECCIOM~ POR DI'-

5 

20 

a 

110. DE IN;;PBCClONES POR DIA. 

4 

4 

16 

8 



126-
Debe notarse que en ar.tas inspecciones,solo ne utilizarAn ---

algunos inotrumentas de medici6n tales como básculas y term6metras.-

pero no se utiliza ningún equipo sofisticado para inspeccionar espe­

cificaciones y CB.l!acteristicaa.Las medicnones y pruebas rigurosas ~ 

para inspeccionar las e::pecificaaionea se harAn con equipan so.tist.1-

cados 1 procedimientos adecuadoa·que tiene el proveedor.Y las carac­

teristicas se eTaluarán en base a la ezperienc:l.a ya que na es pooi­

bl.e medir un aspecto cualitativa cama la ea una aaraateristica de Wl 

alillenta,. 

Cllll tocio lo anterio•,.se tiene una baae para implantar el sist.! 

- u llOatrol de calidad 1n1.c:l.al que aperar' en nueatra empresa,.pero 

aoa tac&a aegllri.dad.eete t.eadrA que acoRlarse 1 aodi.ticarae 1111& ua -

qua a¡¡t;re a¡¡ operac:l.6¡¡ para obtener Ull. reault&clo exitosa dal misao. 

&11,11411• aata a1st&11& de ao¡¡trol. de calidad. J!lll'esca senl:1.llca.e¡¡ Ter .. d 

u .•Gllo •U1 complejo al pDAarlo en prActic:a paro ee tiene pl .. ea­

&ui'idacl de que logi-ar' asegurar la calidad. d.eaeada,.pues 1a ha sida--

aoaprolladca Mto en otras eapreeae del ramo,. 
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:;1;N~LU.,ro11...:; Y RECC,MEll!JACIOll,,.:;. 

Como ne mencionó en un principio,cl presente trabajo,tiene el 

propósito de cumplir don objetl.voc primordiales,31 primero de estos 

objetivos era mostrar en forma amplia la aplicación de las tAc:nicas 

-de-111:-Ingenierla Induatri11l9en el diseiio del sistema operativo de um 

1.Aduatria de eerTiai.a tal coi.o lo es la industria restaurantera,y ccn 

ellas d.eaostrar su tremenda utilidad para oprimizaa dicha sistema,el 

s~gundo objeti•O ara solucionar un problema real sobre la planeaci--

6n de las operaciones que tenia que lleTarne a cabo como parte de un 

pro7ecto de inveroi6n,7 tal proyecto serA evaluado por un grupo de -

:lJrsersloal.stas interesadas. 

la taras resumida podemos llegar a varias conclusiones intere­

s11nte. so~ el presente trabajo,tales conclusiones son opiniones -­

particulares pero se cree que muchas personas estarán descuerdo con 

La primera conclui;ión es que las técnicas utilizadas por la i,!! 

gellieria industrial pueden ser utilizadas con norprandentes resulta-

dos a industrias de servicio como son las restaurnntorao en nuestro 

·país.En MAJ:ico es raro encontrar empresas de oorvicios que utilizan 

tales tbcnicns,por eote motivo oe concluye que oxisto un f6rtil crun­

po para los in(lenioros industrialen en o~ta país.La se¡;unda concluoi 

ón es que efectivamente las técnicas nencionc·.dae,es el mc;jor medio P.!! 

ra elaborar y olevnr la productiviüad tie las o:oprooao , tanto on <:u 

dizef10 cor.v; r~n ou O!)oración,conn que puer\c al?rcciarde cu el dineflo 
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zarse que cus rer;ultados Gerán muy por arl:'iba de los que arrojan -

empresas mexicanas del ramo,hasta donde se tieno entendido oon po-­

coa los trabajos de asta naturaleza realizados en !'.Axico y los po--

cos que hay adolecen de muchas tallas. 

Otra importante conclusi6n,es que cualquier oistema diseñado 

ee imponible que funcione coao se hah!a previsto en su concepción• 

pero que su funcionamiento de penderá de la calidad de in!ormaci6n• 

análisis ¡ factores que se hayan incl.uido..Laa desviaciones sobre -

!t.nd.oJl.llllliento,preYista.se deben a que ningdn llOdelo disefiado des-

cribe son exactitud el tuncionwaiento real ecperado.por este motiTa 

ae sa~e que para que un diseño !uncione,es necesario adaptarlo 1 m~ 

diticarl.o si es 11Bcesar10 en el momento de implantarlo.el presente 

trabajo ao es uaa e:scepei6n a lo anterior,7 aazu¡ue se hizo C:OD el 

mBJOr esfuerzo posible.pude qu.e e:scluya algunos detalles importan­

te• para que !unnioll!I de manera adecuada,pera aunque adolesca do a! 

CUllU fallas,se ~uede estar eeguro,de que se logó un gran aTance 

en eete ramo,por ingenieros mellicanoe,cosa que no se habia hoc!lo. 

Por taita lo anterior ee .recomienda optimizar parte por parte del. d! 

setkl una· yez puesto en opersc16a,para irlo pertecc1onsn4o poco a ~· 

c:o 7 con el tiempo lograr un tuncionamiento del aiotema excelente 1 

sirYe le modelo para runplear la cadena de restaurant de serTicio r! 

pido que se espora alcanzar.Lo anterior se dice !áci.l..pero en real,! 

dad se requiere de un gran ee!uel:'zo en equipo,un equipo que no solo 

deberá eatal' integro.do por ingenierou 1ndustriales,sino tamllién por 

una gran cantidad de personas tales como administradol:'ea,contadoree, 

cocincros,opernrion,etc. y solo haciendo esto se lograr! la eficacia 

opel:'ativa,dicbn eficacia no se locro nunca en el primer diseño n1 ol 
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;iri'lor cDft<erzo, cino :·e locra •;ctlianto u¡m repetición de cofuer----

zos,que oorvir5.n "pa.rn o.lc;1nzo.r la excelencia. 
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