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INTRODUCCION

La ingenierfa industrial surge ante la necesidad ‘de n\e],rur 'fos recursos humanos‘ matermlcs ¥
ecanémicos para lograr una mayor producuwd i-en 1o actualidad ha tomado gran lmponuncm
debido a que es necesario producn mas con'el: nor. ntimero de recursos posible, lodo cllo sin
escuidar los estdndares de cnlldnd nblecidos para un p oducto dzlcrmmudo. w

La libre competencia y en la actualida ertura. comereial, trae- como consecuencm una
preocupacién por.mejorar la calidad y tener precios competitivos, de lo contrario las empresas .
corren el riesgo de salir del mercado o en su caso estar nl margen de los pn.cms esmblemdos por

1a competencia, . :

El presente estudio esta dirigido a un caso prﬂcllco, el de 1a empresa Cintes, S, A de C V que'
teniendo mvelcs ncepmbles de prod y cficiencia, se p! algunas

t en principios de i ieria industrial. El trabajo se dc.sarrollu de la siguiente fom‘m‘ o

&

En el capitulo I, se describe la empresa en la que se realiza el estudio, abnrcnndc los nmccudemcs -
historicos, los productos que se fabrican, materia prima, la maquinaria y equlpos con'que cm.ma.
distribucion de planta, ademas de una breve descripeion de la or;,nmmcmn nciual y
responsabilidades de! personal. e :

Mas adelante en el capitulo Il se da una breve c\phcncmn acerca de fa producuvtdnd en una
empresa y los factores que inciden en su determi despuds se parte de’lo general alo
particular, culculando la productividad para toda la produccion en seis periodos, y postériormente
se calculn para un producte especifica (uno de los productos que ucncn una “demanda .

relati [ ) en esos mi periados,

Posteriormente en el capitulo 1! se analizan los dift tipas - de * pronésticoes,” modelos
matemiiticos y a su vez se pl un gjemplo aplicable a uno de tos praductos que se fabrican.
Dentro de! capitulo 1V se plantea la idad de un si de i ios, basado en la

informacién del capitulo aaterior , también se sugieren niveles mdximos y. minimos par
materia prima de uno de los productos que se fabrican.

Finalmente en el capitulo V se propone un modelo de organizacién descnblundo
responsabilidades de cada puesto, lineas dc accion y mando; por 1iftimo se mencionan los puntos
 los que se debe prestar ién especial para dar seguimiento y control de los procedimientos
propueslos.
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CAPITULO1

L.a empresa Cintes, S.A. de C.V.
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1. Antecedentes, :
for el ncelerado proccso de industri yla igui competencia en calid ‘ypreclo es
imprescindible ‘iniciar en las empresas por una parte estudios que permnnn conocer la situacidn -
actual, y por:otra, hacer uso de los recursos existentes de la forma” mas ophmn ‘para; log,rar
ttados que sc vean reflejados en un de la productividad, : ’

ia

Una de las principales preocupaci de una emp! de bienes o servicios, es la reduccién de los
costos que intervienen en la produccion y/o producir mas con los mismos recursos.

En ingenieria industrial, e estudio de métodos es una 1écmca abligada para conocer la situacion

actual con que se H'Bbﬂj(l ¢n una empresa que se p tend icar. Para el dio de métod
se pueden seguir di pr segln sea el caso, sin embnrgo en ln mayorin de las
ocasiones se tienen puntos en comun. El procedimiento bisico, fi e en

definir et problema y sus alcances para pos(«.normenle recoger toda la informacion relacionada
con el, esta informacidn debera registrarse de varias formas a la vez con el apoyo de grificas,
cursogramas sindpticos, cursobramns nnn)mcos dmg,ramns de recosrido, ete.. Una vez registrada la

informacion se p de a luci hasta legar a concluir cual es el
método mas apropiado a sebulr Con este proccd|m|emo se analizan recorridos de materiales,
desplazamicntos del trabaj lacion de materiales y también informacidn en los distintos

niveles de jerurquia dentro de lu t.mprcsa

Owa de las herramicntas muy wtilizadas por el ingenicro industrial, es el andlisis de la
productividad, este tema se puede abordar una vez involucrados en lo que resp act produc(o o
subproducto de una empresa, en nlnclon directa con los i fos para su prod

Las cifras ob son adi les ya que segin Ia definicidn, la productividad es Ja relacion
entre producte ¢ insumo, por razones obvias los operandos csmrdn en las mismas unidades, sin
embarga, los beneficios del calculo de la productividad p ser i di pues nos reflcja
que tan rentable es 1a produccion de un nmculo dutcrmmado. si se esta ganando o perdiendo.

En un snslcma de produccion-inventario, no selo basta con saber que tan bien 0 mal se esta
trat bién es i0 fas expectativas a conto, mediano y largo plazo, para eflo
se n.qumn, que nos anticipemos al futuro con base en informacién de! pasado. Este procedimiento
se contemnpla en los prondsticos de ventas, & fin de tener el para la progr ion de fa
produccion.

Una actividad que no se debe perder de vista , sobre todo si se pretende la programacién de fa
produccion basada en pronosticos, es el conirof de los inventarios . En la produccidn de bicnes, la
materia prima juega un papel muy importante y sobre 1odo es uno de los puntos clave donde se
pueden estudiar la posibilidad de una reduccidn en los costos,

Cualquier mejora que se de en cualquiera de tos puntos antes mencionados, se vera reflejada en un
de la productividad. La empresa Cintes, S.A. de C.V., del ramo textil, ticne organizacion
de tipo familiar, e igual que cunlquier atra empresa, es susceptible de encontrar diferentes formas
de hacer las cosas. -
-7
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1.2 La empresa Cinfes, S.A. de’C."V.

Cintes, S.A. de C.V., es una fibrica de cintas eldsticas y rigidas, (importante insumo para la
industria‘'de la confeccion), pertenece al ramo textil, que como ya es conocido, se encarga de
transformar las fibras textiles en productos a través de una serie de procesos; por el tipo de
producto que se fabrica, se le clasifica dentro de la industria de pasamaneria, es decir tiene como
fin la elaboracién de adomos de vestido, flecos, borlas, ribetes y cintas, mismas que forman parte
de un producto final que pueden ser vestidos, ropa interior, ropa deportiva, cobertores, etc..

El presente estudio esta basado en datos reales de la empresa Cintes, S.A. de C.V., con la
finalidad de analizar su funcionamiento desde ¢l punto de vista de la ingenieria industrial, con el
principio de que "siempre hay una forma mejor de hacer lus cosas™; esto no quiere decir que se

esté trabajando de manera inadecuada, simpl te s¢ plan distintos inos para llegar a
un mismo lugar.

I.2,1 Fundacién y crecimiento

“La empresa Cintes, S.A, de C.V., tue fundada ¢l 25 de octubre de 1985 por dos socios, un socio

écnico y uno capitalista, para plir con la normatividad de sociedades mercantiles, se contd
con mds socios. el capital social fue de N$ 10,000.00, (dicz mil nuevos pesos; diez millones de
pesos para la fecha en que se constituyd.), con domicilio en Avenida Municipio Libre N° 63A,
Colonia Portales, México, D.F..

Empezé a funcnonnr el 15 de Marzo de 1986, en un local comercial de 230 m?, con una sola linea

I I que se ponia de dos tejedores y el socio técnico; mismo que se
encargaba de cobrar,” vender, pedir materia prima, dar mantenimiento al  equipo y - entregar;
dichas entregas se hucinn en coche particular ya que la empresa no poseia una unidad de reparto”.

)

La figura 1.1, muestra la distribucién que se tenia en la primera planta; se puede apreciar el nimero
de mdquinas y las limitaci de espacio para las diferentes dreas de produccion, almacén,
oficinas, vestidores y baflo. :

(1) Tesis profesional: - Aplicacion * de  1denicas - de  ingenicria industrial en una pequeila empresa de pasammﬁin,
Ing. Victor F. Vuclta baiies, pag. 10,
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Distribucion de la primera planta.

materls prima
y praducto
terminado.

Enrralladora

Almacen l

=)

‘Magquina 2 ;- :

®3—n=—=o

Distribucion de olanta en el loca! dc Partales - -
{Municiplo libre n? 63-9, Cnlonla Panales. Mexdico, D. ]*

Flgura l !
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El primer local que ocupé la empresa, presentaba-inconvenientes tales como Ia ubicacidn, que se
puede considerar desde dos puntos de vista, el primero " dirigido hacia el acceso a la empresa y el
otro hacia la distribucion interna de la misma. En virtud de que la planta se¢ encontraba instalada
en la planta baja de un cdificio y sobre un cje vial; no s¢ podian realizar actividades de carga y
descarga tanto para materia prima como para producto terminado; del mismo modo, s¢ presentaba
el mismo inconveniente para los clientes.

Aunque la empresa prestaba atencién para satisfacer al mdximo de sus posnbllldades, los
requerimientos de sus clientes, en cuanto a calidad, disefo, tiempo de entrega y servicio en
general, los pedidos de sus nuevos clientes ya no resultaban congruentes con la capacidad de
produccion de la pequeda fibrica, asi que empezaron a demorarse las entregas. No podia
mantenerse un stock minimo de inventarios de cinta, por que ademds no se contaba con un
espacio suficiente para almacenar, rnzon por la que los pedidos no programados que surgian de
momento, cn la mayorfa de las ¢ no cra posible ab los, sobre todo debido a que no
podia implantarse un tercer turno de lmbajadores, debido a que ¢l edificio donde estaba instalada
la fabrica, era habitacional y tenia restricciones de horario.

La figura 1.2 muestra la organizacion que se tenia en la empresa Cintes, S.A. de C.V., al inicio de
sus actividades.

En fin, era indudable que debia efectuarse un cambio radical, para satisfacer a los clientes, por que
de otra manera estos podrian cambiar de proveedor. La solucién se vislumbra en la idea de
reubicar la  fabrica,

"La decisién de la reubicacién de la planta estuvo influida por una oportunidad que se presentd de
localizarla en un lugar estratégicamente situado  (cerca de la salida a Pucbla y Tlaxcala), un lugar
con buena plusvalia, ubicado en una zona de uso de suelo para industria ligera (como In textil) y
con bucnas posibilidades en cuanto a mano de obra disponible. También se considerd la
adquisicion de maquinaria nueva para satisfacer los niveles de demanda existentes”.(1)

Para instalar la nueva fibrica transcurrié un plazo de seis meses aproximadamente para poneria
en funcionamiento, por que se fue instalando poco a poco, cada vez que llegaba una maquina
nueva se instalaba y se ponia en funci i hasta compl toda 1a instalacion de la nueva
maquinaria y asi empezir a producir en la nueva planta sin parar la planta anterior y asi no
interrumpir ¢l proceso de produccian.

(1) Tesis profesional. Aplicacion de  téenicas. de “ingenicria industrial en una pequeda cmpresa de pasamancria,
ng Victor F. Viclta Ibadez, pag. 69

-10-
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Organigrama de 1986

‘Accionistas.

Director -

Tejedor i I I : Te]edor J I ,,"Empaquc l

 Figura 1.2
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Secuencia de instalacién y puesta en marcha.

"La ia de instalacion y puesta en ha fue la si

1) Se empezd primero con la obra civil adaptando badios, bodegns. of icinas y. plantn seglin las
necesidades en puertas pisos y ventanas.

2) Instalacion de plomeria y drenajes.

3) Instalacion eléctrica (fuerza 220 volts) de acuerdo al proyecto de dlsposwlén de méqumns.
4) instalacion eléctrica (alumbrado 127 volts) de lamparas y contactos en todn la plantn

S$) Herreria (instalacion y diseno de toda la herrerfa)

6} Pintura en paredes, techos y pulido de pisos.

7) Acabados de puertas y ventanas en el drea de oficinas.

8) Recepcion parcial de maquinaria (mdquinas nuevas)

9) Instalacion y armado de 1a maquinaria (mdquinas nuevas)

10) Abasto de materias primas para la maquinaria instalada.

11) Puesta en marcha del 50% de las maquinas recibidas.

12) Estandarizacion del 50% de las maquinas recibidas.

13) Cambio de la maquinaria ya existente en las nuevas instalaciones.

14) Armado e instalacion de la maquinaria ya existente.

15) Puesta en marcha de la maquinaria ya existente.

16) Estandarizacion de la produccion del 75% del total de Jas miquinas ya instaladas,

La nueva ubicacion de Ja planta es en la calle 11 de enero de 186!, de 1a Colonia Leyes de Reforma,
C.P. 09310, México, D.F.; Se realizaron trabajos de remodelacion del i ble, ya que éste era una
fabrica de muebles que se reubico y vendio sus instalaciones, que aunque se encontraban en buenas
condiciones requiricron algunas remodelaciones, que consisticron en ¢l acondicionamiento de los
pisos, remodelacion de oficinas, instalacion eléctrica para las maiquinas, Ja construccidn de la
bodega, la maquinaria por su peso no requiere de una cimentacién especial, el montaje y armado de
la nueva maquinaria, asi como su ajuste y nivelacion®.(1)

El inicio de operaciones fue el 8 de febrero de 1992 y en resumen podemos decir que la pucsta en
marcha de Ja planta se {tevo a cabo en tres etapas:

1} se procedio a acondicionar las instalaciones para que estuvicran listas al momento de la llc;_,nda
de los nuevos equipos.

2) Se instalo toda la maquinaria nueva adqumda hasta su (‘uncxonamunlo antes de cmmzar a movcr
la maquinaria con gue ya se contaba y asf no mlcrrumplr el proccso dc. pmduccnén i

3) Ef resto de la maquinaria con quc ya se comnba se rcublcb n ln nuevn plnnln hasta quc se
empezo a producir. . ) )

(1) Tenis profesional: nphcwén de técnicas de lngcmcnn mdnslml enuna pequcﬂn cmpmn dc p.uamunedn. : _ lng. Victor
F. Vucita Ibaitcs. pag 85, . : :

g2e
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1.3 Productos que se fabrican

Al principio sélo se tejian cintas eldsticas y flecos (orillas de colchas), cinta eldstica para ropa
interior y cinta para colchon, £l primer cliente de la fibrica fué RIN-BROS, S.A., quien a partir del
14 de mayo de 1986 cobré gran importancia para la empresa debido a sus volimenes de compra,
va que ¢stos eran  pricticamente ¢l total de la produccién de Cintes, S.A, de C.V., posteriormente
como es 16gico la empresa logré ampliar su cartera de clientes y con ello  aumentar sus niveles de
produccidn.

El problema que Cintes, S.A. de C.V., enfrenté en cuanto al d imi enel adode la -
marca de sus productos, fue el mismo que enfrenta toda empresa que inicia operaciones, que aunque

sus productos tengan un nivel de calidad aceptable, no resultan atractivos para los proschlos. :
debido a la falta de familiaridad  de éstos con la fibrica que empieza.

“El problema de imagen de empresa que tuvo Cintes, S.A. de C.V., fue originade por-fafta de ~*
recursos para utilizar medios publicitarios y ionales, pero bi¢n por no contar con’.
personal de ventas, ni con ticmpo necesario para que el socio técnico se encargard de efectuar
actividades de relaciones piblicas para dar a conocer a Ya empresa en el ramo. Un afio después - del
inicio de Jas operaciones la empresa contaba ya con cinco clientes: RIN-BROS, S.A., MABELGOR,
S.A.DE C.V., INDUSTRIAS ZONANA, DISLE, SA. DECV. Y PIC, S A. DEC.V.." (1)

Cuadro comparativo de capacidad de produccion

Tabla L1
PRODUCTO 1988 1992 APLICACION
(mts) {mts.)

CR-52mm 300,000 1,700,000 Mnnms y cobertores

CR-22mm 200,000 200,000 Colchones

CE-32mm 150,000 200,000 | Trusa para hombre

CE-25mm 100,000 150,000 Trusa para niftio
CE-1030-11 150,000 500,000 Pantaleta
CF-5080-114 20,000 170,000 Colchas

Total 920,000 2,920,000

Actualmente se tienen en catalogo 300 modelos distintos con opciones en 40 colores distintos cada
uno, o {a combinacion de dos o mas colores. La produccion se puede clasificar en puntillas lmhnnns.
cinta para cobertor, cima deportiva y cinta eldstica.

(1) Tesis profesional. aphicacion de téenicas de ingenieria industrial en una pequea empresa de pasamaneria, " Ing. Victor
F. Vuclta tbanes, pag 18 -

14
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L1 Clnsmcncién de materla prnma.

La materia pnma ‘en'su tolahdnd son cnrreles de ucr(hco, pohesler. n]goddn y latex. En almacén se
tiene asignada una c]nve a cndu matenal segun l tlpo. color y cnhbre de ncucrdo a "las siguientes
siglas: ¢ .

A éstas clnves se les agregn :

nte al color y.calibre del hilo; resultando una clave con
las cnracterisncas s:guxen i g el Ak : NS :

E} color tiene as:gnado un cédlgo que va dcsde el OOI hasta el 699 'sq,un camlog,o elnbomdo por" B
personal de la misma: empresa 'y es utilizado pnra Ins clnves de malerm pnmu y.de producto
terminado. ; - 5

Ia tabla 1.2 muestra las posibles combinaciones para claves de materia prima,

Tabla 1.2
A MATERIAL : CALIBRE COLOR
A 30/2,15/1, 1/10 1
P 150,100,300 dn
LTX:
ALG 18/1, 1872, 16/1, 1672
NY 150, 100, 300 .
PLP 300-600 669

1.3.2 Clasificacién de producto terminado.
El producto terminado tiene una clave de acuerdo a las siguientes siglas:

CR Cinta rigida

Cr Cinta fleco

CE Cinta elastica

ER Encaje rigido
OLAN  Olan

15
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< |

ido de esta g a, corresponde un digito que indica ¢l material, otro digito parn indicar
si ¢l material ticne color o esta crudo, dos digitos mis para ¢l modglo posteriormente ¢l ancho en
milimetros v por ulnmo tres du,llos pura ¢l color.

La tabla 1.3 muestra las posibles combinaciones para definir un producto terminado.

Tabla L3

TIPODE | MATERIAL| CARAC -~ MODEw Wi ANCHOEN COLOR"
CINTA K : o mme ) )
CR | Poliester 0 Color 54 l isas con olun 35 1
Cr 2 Nylon | Crudo 55 lis 40
CE 3l 56 Pranjas 52
ER 4 poliprop. 57 Lisas de pol. 90
MNTTL. 5 Acrilico 114
OLAN 6 Algodon 40 699

La figura L4 muestra una ticha téenica de producto terminado, diseiada por personal de la empresa,
en Ja que se especitican Jus cuntidades de material, caracteristicas y maquinaria que s utiliza,

La fabricacion de una cinta, la conforman nudos entre hilos en direcciones cruzadas. La urdimbre
son los hilos que van a fo lurgo de Ta cinta y la trama es el hilo que se desplaza a lo ancho de la
cinta.

Las figuras 1.5 a L8, muestran la programacion de barras para dibujos; los puntos negros en la parte
superior, representan la urdimbre que a su vez esta en ¢l misino namero de agujas. Las lineas a lo
largo de la cuadricula representan ¢l recorrido de la trama. La figura LS muestra la forma mis
simple de cinta rigida en la que la trama hace recorridos de extremo a extremo de la cinta. Las
figuras 1.6, 1.7 ¥ 1.8 muestran los recorridos de la trama en cintas rigidus que requieren mds de una
barra pura su fabricacion; el cuadro negro que aparece en la parte superior, sepresenta ln posicion
inicial de cada barra, los cuadrados gue se encuentran sobre una misma linea horizontal, pertenceen
a unit misma barra.

Las figuras 1.9 a L1 muestran los dibujos que se pueden obtener mediante los movimientos de la
trama a lo ancho de la cinta.
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FICIIA TECNIOl DE PRODUCTO.TERMINADO -

Clave de pro;lucla.

CR 5060 - .)2

%;Jc'
6 de
e

Mammle: ,' c

a1 18 HR

Urdtmbmy _&u_ﬁm_mmm DO IS0
Tipo de mdquina: kg“ﬂgmysncg. RPM. 350 -
Pasadas por centimetro: 3.5 ©. Alimentador de eléstico: A X B .
Obser o L
~
‘ v
Flgura 1.4

-17-
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Programecitn de bartas pars SBoe
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Programeciin Seenas pars douoe
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Figura 1.9
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Figura I.10
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Figura 1.1%
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1.4 anuinlriu

"La maquinaria con que se comaba en un pnnclplo eran tres maqumas Crochen tlpo macroeldstic
(modelo 1986),.de un metro de disponibilidad de tejido,” Galga'.15. (nimero ‘de agu;as por
pulgada), con 6 barras de dlbu)o y.con una alimentacién positiva’de hllo de goma. Cada maquina
alimentada desde fileta de 528 hilos'y con una velocidad de’800°a"1000 T.p.m.; También sc
contaba con una méquina“enrrolladora’y  revisadora”niodelo M-8 y:se habia comprado una
méquina usada marca Rius, modelo - 1978, con galga 10, con 6 barras altas de dibujo, alimentadas
desde fileta y con una velocidad de 150 a 300 r.p.m., que umcamente teje cintas rigidas".(1)

Con el aumento de chentes y de produccnén se ucemuu cada vez més la necesidad de disponer de
mayores espaclos. maquinaria e mstalaclones, por lo que se contempla la posibilidad de reubicar
la planta, sin afectar el abastecimiento de i msumos, mano de obra y la distribucién de producto
terminado.

En la nueva ubicacién también se contempla la_adquisicion de nuevos equipos, ya que ahora ya
se contaria con espacio suficiente para mas maquinas, al y jobras. La seleccién de Ia
maquinaria se hizo en base al precio,: capacidad de ' produccién, crédito, apoyo técnico y

refacciones, tiempo de entrega, calidad y versatilidad del equipo.

Se analizaron las ofertas de tres- distribuidores distintos y segun las prioridades que los '
accionistas sefialaron, se obtuvo- que la maquinaria a comprar seria RIUS, quedando imegrada de»
la siguiente manera: :

* Dos méqumas de crochet electronica y sistema de dibujo por com uladora para cintas y
puntillas, tipo jac-punt; la méquma s suministrada con:
- Alimentador positivo de hilo de goma, mediante tres rodlllos
- Alimentador de urdimbre por fileta o porplegador.
- Dispositivo de paro eléetrico a la rotura de un hilo, 3
- Controles luminosos de paro, marcha, rotura del urdlmbre y tram .
- Contadores de pasadas o de horas. :

- Densidad de tejido regulable por engranajes mtcrcumbmbles
DATOS TECNICOS:
Ancho til de trabajo: 820mm.
Galga: 15
Motor: 1.5 H.P.

Fileta standard: 528 hilos.

Peso neto con fileta : 1,120 Kg.

Peso bruto con fileta: 1,420 Kg.

Medidas de embalaje (JAC-PUNT/EL) 2.78X1.3X2.24 m..

Computador opcional (JAC-PUNT/EL) 640K 2 floppy disk de 360kb cada uno
unidades de programacion Eprom,

(1) Tesis profesional: aplicacién de técnicas de ingenierla industriol en unn pequeria cmpress - de  pasunaneris,
Ing. Victor F.  Vuelta Ibafiez, pag. 10.
-25.
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software + hardware completo.
Peso bruto del computador: 41 Kg.
Medidas del embaluje del computador: 0. 68(0 630xl 340 m.

* Tres maquinas crochet de alto rendimiento tipo mini la ndquina cs
- 200 agujas rel: 99.73.713. S HoEr
- 70 guia hilos trama ref. 99.32.415,
- § blojues pasadores ref. 51.99.197,
- 300 horquillas pura ref. 51.99.197.
- 1 cadena de 48 eslabones.
- 1 juego de herramicntas.
- 1 manual de instrucciones.

istrada con:

DATOS

Ancho aiil: 400 mm..
Galga: 15y 20. :
Peso neto de la mdquina: 535 Kp.

Peso neto fileta: 148 Kg.

Peso embalaje: 269 K.

Dimensiones del embalaje: 2.3x1.15x1. 96 m,.

* [Dos miquinas crochet de alta produccion tipo mm:roclnslic; la miquina es suministrada con:
- lubricucion automitica de todas las parte en movimiento,
- equilibrado electronico para evitar vibraciones.
- dispositivo de paro cléctrico a la rotura de un hilo, aplicado a la urdimbre, trama ¢ hilo de
goma.
- Alimentacidn pmitivx del hilo de goma, mediante tres rodillos. el ajuste de ln densidad es
por medio de engranajes intercambiables,

- La midquina se ali di i fileta, o bien desde plegador.
- Densidad del tejido I’CLU'JblL desde 4 hasta 14 pasadas/cm. mediante engranajes
intercambiables.

DATOS TECNICOS:
Ancho atil de trabajo: 815 mm.
Galga: 12, 14,1520 024,
Barras de dibujo: 6 u §
Mator: 1.511P..
Velocidad: 760 Kg..
Pesa bruto con fileta: 1,060 Kg..
Produccion: entre 42 y 48 metrossh. por banda para cintas elasticus .
entre 90 y 120 m.sh. por banda para cintas rigidas.
Fileta standard: 528 hilos.
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Maquina Crochet Electronica
tipo Jack Punt

Figura 1,12
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Maquina Crochet tipo Miniconyd00

Figura 1.13

.28 -
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Maquina Enroltadra Marca Rius
tipo M-8

Figusa 1.14
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1.5 Organizacién ﬁéluu! o

Par tipa dt. dlslnbuclén de numndad v carl,ae dc lruba_)o se pued«. consndumr la cmpr«.sa Clnlui S.A
de C.V. como una empresi de npo fam:lmr, en Iu quc se lu:m.n pucslos de confianza, y no se ticnen
estructuras n;,lda.s dc uulurlda :

Actualmente se cienta con 15 lmljaja‘dorcs. que. s¢ dcdicnn a Iia‘ pr 1
almacenaje, distribucién y vigilancia., Estos se distribuyen en 3 turnos de la forma - siguiente:

Tabla 4

TEIEORES ;_,_.._4~M?3N E@ m

ler. 2 - . B .
TURNO : s :

2do. 2 1 1 1
TURNO

Jer. I 1
TURNO

La tabla 4 indica el nivel operativo de la mercﬁa. en la parte administrativa_intervienen:'4’
personas que tienen puusloﬁdcwnlmnm ST LRI AT .h S

L5.1 Perfil de puestos.

De esta forma el total du personas que luhomn en lu c.mpusa son I‘) A connnunuon se menciona la
deseripeion de puestos’ me.n/nndn por la pam. dm.cuv.l hasta Ia pdﬂ\. opv.,l'ull\'d. pasando por
supuesto por la administrativa.

-30-
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Director General, )
Puesto . Director General i
Ubicacion : Ofi cmus, Drreccuén General
Instrumental Puru llevnr a cabo sus ncuwdndes. se upoyu en el uso del slstema de

cémputo, Hneu tch.fémcu. v«.hiculo personal y hermmlentns de

Descnm_\gn csmcif gg-

e Esel responsnblc de 1a administracién de Ia empresa,’ fija los difcrénlcs'sucldos. en funcién
del tabulador que se maneja en la empresa. L : RS EEE

comprometerala .

« Es ladnica persona con capacidad de decision sobre [ que pudiers 1
quinaria,: incrementos

empresa, tales como la solicitud de lincns dc créd:to, compm d
salarinles, etc..

«  Seencarga de reportar a los accionistas, ¢! eSludof' ci ‘asi como ¢ft

el reparto de utilidades a nccidnislns

s Esel n.sponsable del control de pngos ante Ios provu.dores y dc las negoc c:ones nec&.sanns
con los mismos. f : :

« Supervisa el trabajo de cudn departamento y los apoya g:imh o le es solicitado, - .-

-31-
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Jefe de mantenimiento

Puesto . : Jefe de Mnnténimienlo

Ubicacién : Plnnm

Instrumental o S Herrnmlemns de mano y refacci parix
' prevenuvo y conecnvo, < S '

Descripeion dc |cmrguia Recnbe dcl Jefe dc produccién y del Director general, tiene
- *bajo su'mando dos mecdmcos. T B ‘

Descripcion Gencml

o Escl rcsponsablede anterir | seq posen i dici de funci iento

Deseripcidén Es‘pgclﬁcn

)

« Con apoyo de Ips aplica imi preventivo y correctivo a los equipos,
lleva una biticora de mantenimiento preventivo y refacciones sustituidas.

» Es responsable de hacer las reparaciones mayores de la maquinarin, programar y vigilar que

se cumpla con los programas de mantenimiento preventivo para cada una de las maquinas
sepin sus necesidades.

«33-
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Secretaria
Puesto ) -' ' Secremna L )
Ubicncién [ Dlreccxén Geneml
Instrumental ;" Utiliza con destreza méquma de escnblr. sumndorn conmutador, fax, -

compumdom incluyendo el

nejo de puquetcrlu como. Work y

Descripeion de jerarquias :

- realiza

< Colabor con ef départ
- Apoya al depannmt.mo de finanzas

Descripeion nggml : 

e La secrelnrm es una de Ias cnms de la gmpn.sn hncm el pubhco. se cncnrg,n de hacer todo tipo
de d clucu -y _tiene trto: con pmvu.don.s y
trabajadores, : : :

" Recibe Hamadas telefénicas, las canaliza a los difercnies depariximemos y en su caso toma los
recados con'espondlcnlcs, Elubom t.scmos para ‘el d:rcctor ;,cncrnl rccepcldn ¥ emlsnén dL
fax,

. Colabora con produccn()n pam e) cnvlo d_ pri ducto’cnmnndo. y

ualizacion & niveles de
mvenlarlo. e RN [

e Toma a rewsldn lns fnctums dc los proveedores. as( como Ia claboracian” del * ~pago )
con'espondleme :

. Elabom tas t‘nctums las envia a rcvnsrén y da seguimiento hasta su cobro.
. Maneju la caja ch|cn asi como los gastos relacionados con elfa.
" Revisa los horarios de entrada y salida de los lrabajndon.s. calcula horas extras, vacaciones,

prima vacacional y aguinaldo, para clab de némina, Envia cheque a finanzas y
- recibe el efcctivo para elaborar los sobres y pagar a cada trabajador semanalmente,

-34-
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Chofer
Puesto : Chofer
Ubicacién : Almacén y Oficinas General
Instrumental . Camioneta Dod;;e 350

Descripcién_de_jerarquias : Recibe - instrucciones’ de) - director general, de la secretaria, de
produccion y finanzas. No tiene personal bajo su mando,

Descripeién General

» Serd el encargado de hacer las entregas dc. producto terminado a os cllemcs, yn sean locales

o forancos, en los estados de Puebln y Tlm(culn, también’ tcco;,cm los cheques y documcntos
varios. . :

Descripeion Especifica

« Es responsable de en buenas jones ¢l equipo de transporte, ast’
cualquier falla o desperfecto en el mism :

e De produccion recibe o6rdenes puru cntrcgur pedidos, Ilevundo con ellos om,mnl y copm dt. Iu
factura. .

e Recibe instr i def

«35-
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Gerente de ventas

Puesto ¢ Gerente de Vcnlus g

Ubicagién : Depnnamemo de Ventns
Instrumental ¢ Utiliza parn su acnwdad el cqulpo “de computo y fos aparatos

lelefémcos asf ¢ mo

nspor(es dlversos. .

Descripcidn de jerarquias :

Descripeién General :',

ia pam su yl °p

« Se coordina con producclén parn informar sobre uquenmxemos dc fisevos produc(os en el
mercado o necesndadcs cspc.cil‘ cas dc chcnh.s pnra clnhomr muesiras.-

-36-
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'Almacenisu
Puesto ; Almaccnisla :
Ubicacién : : Almacén :
Instrumental : B :Se’ apoya ‘en mgelns de orden de enlrada y snhda para el control de

W mvcles de inventario de alerm pnmn

Descripcidn de iergrg‘u'ﬁs : Recxbe ordepe: del jefe de p(oducc|§n.
Deseripeién General |~

limpio y or de matenn prlmn, produclo tcrmmndO'
y.herramientas, deberd ldcnuﬁcados cadu uno de los nnlculos de los

o Seencarga de

iy

almacenes, -

Descripeidn Eggcif'cxi -

. Rec:be copia de los pcdldos para la recepcnén de la mercnnc!a y ef‘cctunr Ia rewsKSn en
cuanto a cantid Jy‘i d s

e Mediante lnrjt.tns conlrola Ias enlradas y snhdas del almncén

« Utiliza para 1denuﬁcar ln mercancin cthuclns ﬂuoresccnlcs para cnda nn(culo

+ Reportaa compras cuando un anlculo esta por termmnrse

.37-
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Tejedor
Puesto : Tejedor
Ubijcacién , : Plnnln
Instrumental Méqumas de crochet para la producclén de clnms rlglda elusucas.

punt:llus etc.:

o

'y even n dcrl director -

Descripcidn de jerarquias : Recpbc insh
‘genernl‘ .

Descripcion General

e Se encarga de
establecidos,

Descripcion Esxcﬂ'ég

« Esta encargado de Ia opcrac:én de la mac
75%.

o Deberd verificar ¢
le hayan ns:gnndo

o Tienela responsnbxhdad de nccnur las maquinas en Ios pui minados por el
de mantcmmlcnlo por lo menos unn vez duranle eI lu 0, de prefercncm al’i |n|c|o

¢ En caso de paro c!e Ta maqumann. debeni haccr l

“acciones ne esarias para continuar su
funcionamiento, SO R e

-38-



AFDLS/9S§

Enrrollador
Puesto _+ Enrrollador,
Ubsicacién . {'Planta
Instrumental : Utilim mnquinas pafa ehnollnr producto terminado. :

Descripeion de jerarquias : Rcclbe érdenes del dcpanumenlo de producclén y cvenlualmemc
del dircctor g,eneral ; ;

Descripcion General H

Se encarga de empacar ¢l producto terminado, segan las
su defecto, de acuerdo a las especificaciones del cliente,

s del producto, o en

Descripcion Especifica

«  Debera revisar la calidad de Ios produclos, sepamndo todo el malcnal defectuoso
s Es responsable de mantener limpio Yy ordenado el drea de’ empaquc nsi como de reponar a‘ :
produccion cualquier falia en la maquinaria con la que se trabaja. =

e Deberd pesar cada uno de los paquetes de producto terminado que n.ahce y llcnnr un reponc .
en el que se desglose, los diferentes productos que empaque durante el tumo :

.39:
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Vigilante
Puesto . Vigilante
Ubjcaci| : Caseta de recepeidn
Instrumenta . Libreta de control de ¢htradas y éqylyidns y npamios telefdnicos.

Descripcién de jerarquias : Recibe ordénes’dcl di'reéto'r.‘éeri'eral yde prbduccién.

Descri] Gcneml H

» Se encarga de controlar lus entradas y salidas de personns de la empresn y menas a ésta, ‘

Descripcidn Especifica By

o Lleva un registro dc todns y.cada una de las personas que
fecha, nombre, empresual qu
de salida,

e Esel encargndb de_controlar el ‘ac
turnos establecidos, teniend, autor'
con su horario de t.nlmdu. :

» Revisa todas las bolsas y bultos que snll, n’d
visitantes o cualqulcr otra pcrsonn. :

e Tienen en su poder una serie dc n.fnccmnes de In mnqumarm como agujas, plomos ganchos
con boqulllu, ganchos para goma, etc., que debe i a.los tr ‘ jadores que asi lo

soliciten siempre y cunndo le emrq,ucn la plcm rolu o del‘ecluosa F

-40-
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Limpieza

Puesto : Encargado de limpieza :

Ubicacidn : Planta y oficin

Instrumental + Articulos de limpieza

Descripeidn de jerarquias : - Unicamente recibe ordenes del departamento de produccién.
Descripeién General

« El personal de limpicza se encargani de
oficina y los patios.

El departamento de finanzas no npurece en el perf ! de pu bido a que cs llevndo por In
secretaria en coordinacidn con el jefe de munlcmmlento y apoyo de contador extemo.r:‘ :

Descripcion Especifica

o Desarrollara su actividad en horario de ofi cmn, procumndo no i

~

eriren lns ucuvndndes dc
la planta, alternara sus actividades para no dcsculdar mngunn drea de In empresn

.41 -
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Organigrama actual

Acclonistas

Gerente General

—

Sdefe de -
produccién’(* >
o . - \"':“=Sccrelatln|1 :
[Teledores] [ Compras | [ Almacen |-

Flnunzag

Figura 115
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1.6 Dnsmbucién de plantn

En un pnncrpm la planta cslnbn ublcadn en ln plnntu anu de un Lderlo de produclos con un
area Gtil de 230 m?, donde se dnsponian las dreas de; p od : é ion al publico y
oficina ndmnmslrauvuf Debndo a Iu escasez de spacio no cra postb diferenciar'un departamento
de otro. ; L

Con la nuevn ubicacion de'la planln, e dxspone ya, con dreas perfectamente def fidas’ y se
cuenta con:los® depun dep - , ’barques, recepmén y
oficinas ndmmnslmuvas. Ia dnstrlbuclén ‘actual se indica en la figura 1,16,

1.7 Proceso de producéién.

La empresa Cintes, S A de C.V. es un SIstema producuvo de npo mtemulente, sin embarg,o en

de sus productos su p ‘se ja @ 'un s de produccién continua,
Existen en inventario materia prima 'y producto lermmudo pero en ocns:ones hay pedldos que no
se pucden surtir de mmt.dmro debidoa ln l'ul!n dc slock ds ain de mnlena pnmn. EEReS

El registro dcl proceso de produccion so npoyu en ln utili
utilizada se describe continuacion

cldn de cursobrumus, la snsmolol,la

®) Operacién: indica las principales fases del proceso, método o procedimicnto, por. lo

comun, la pieza, materia o producto del caso se modifica durante la opcmcldn Se

lea el simbolo de la operacidn cuando se gna un procedimiento, por cjemplo,

un tramite comriente de oficina. Se dice que hay operacion cuando s¢ da o se recibe
informacion o cuando se hacen planes o cdlculos.

Q Inspeccion: Indica que sc verifica la calidad, la cantidad o ambas. La inspeccion no
contribuye a la conversién del material en producto acabado. Solo sirve para comprobar

si una oper n se J] cor en lo que se refiere a calidad y cantidad.

= Tmnspone' lndlcn el mowmlemo de los tmbajndores malcnales y equipo de un lugar a
otro, : :

D Deposito provisional 0 esper: Indica demora en el desarrollo de los hechos: por
ejemplo, lrnbujo ©n suspenso entre dos’ operacnones ‘sucesivas, 0 nbnndono momemxim.o. L
no reyslmdo. dc cunlquu.r objeto hasta. que se ncccsne :

v Al enamiento pc:l
donde se lo recibe o ¢
con fines de rcl‘crcncm.

mdlcn deposno de un objelo bajo vnulancm en’un almacén ‘
trcga medluntc nlgunn forma de or,,ummcxén o dondc se gunrda'

L0
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D Actividades combinadas: Cuando se desea indicar que varias actividades son ejecutadas al
mismo tiempo o por el mismo operario en un mismo lugar de trabajo, se combinan los
simbolos de tales actividades; por ejemplo. un circulo dentro de un cuadrado representa
ia actividad comhmnda de operacion e inspeccion.

El cursograma nnnlhico esun diagrama que muestra la trayectoria de un producto o procedimiento
sefalando todos los hechos:sujetos-a examen mediante el simbolo que corresponda. Tiene tres
bases posibles: el operario: diagrama de lo que hace 1a persona que trabaja; El material: diagrama
de como se manipula o trata el material; el equipo o maquinaria: diagrama de como se emplean.

Actividades del depnrmri-l‘ém‘or de ventas

Ventas recibe un pedido o eacrito
Se truatada la informacion sl almacén.
Se choca s hay existnia en stock.
= 8l hay existeowia s conlinus  con ¢l

Proveditnicnto, si na, s¢ espera harla gue hays
«l10tal 0 partc del pedido.

Se prepam ¢l pedido,
INS2-. 0o Se inspoocions ¢f embarque.
o3 Se procede a elaborar fatura,

Se envia ¢l total del pedido, o parte, con la
T2 Tactura,

Sa entrega al clicnite y s¢ le pide que inme de
o4 acuse ¢n ¢l original,
T3 Regresa factura & encargado ¢ finanzas.

Se liene I faturn en espers de Ia fcha de
2 revision del cliente.
T4 Se¢ envia factura original a revision.

El cliente revibe factura pln tramite y emite
o5 contrareciba con feha de pago.
TS Regresa contrarecibo s finazas.

Se espeta @ que s¢ cumpla el plazo estipulady,
3 pare preguntar pot el pago del clicnte.

Se s seguimicento, preguntandu poe el pago,
06 hasta que se logrs continar 1a fevha & pago

Sc cnvia al chofer & revoger ¢l cheque con
T6 ontrareiba & dosumento para cubrs
07 Se entrega contragevibu & cambio del chegue.
7 Regresa el cheque comrespondionte.
[o} 3 Se entregs cheque a linanvas.

Figura 1.16
- 44 -
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Actividades del departamento de produccién,

La produccisn seda a recibir un pedido o para
rmantencr un stock da producto torminado,

Se inspeccions en almacén ei hay maleris prima
en cantidad y calidad tequeridas,

En cuso da que no setengs en alimacén ls
materia prima requerida, se informa a compras
y 3¢ expera hasta que cxla sea sutida por algin
proveodar,

Se proceda & 1a producvion del producto
requerido, hasta avonipletar el pedido o stock.
minimo necesario en s ¢as0,

Se inspecciona (a cantidad y calidad.
Se lleva el producio terminado ab almacén.

Se da do alta en ef sistemia de computo, pars
poder disponer del producto lermuuda,

Figura L.17
Actividades del dcpniminjentq de J;qmprai.

Inicia un pedido, de acuerdo & atgin

b, ifloo, def almcén o d
groduccion.
8¢ pregunia con Jus diversos proveedores si
pucden surtir pedido.
Sc:lcbunordmnkm|mmndmumnu una
de ellas pnn almacén, qulen la tendrd hasts la

revepcidn del pedida
Sanwkh:lnnwmldellwdandcmwlll
Provecdor,

Se cxpern a que sl proveedor haga entreya del
pdida.
Ssrm!nelpahnhyunmmumndmy
calidad requeridas.

Se envia la materis prima al almacén

Se slimacena hasia que wea requerido.

Se da de alia en el sistema.

Figura 1.18
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Actividades del departamento de finanzas. .

Finanzas pocibe copia do podidos.

Se guazda temporatmente hasta que liega 1
copia de factura del pedido.

Se recibe informacion sobre In secepeitn do fa
Aalcria prma.

El miésvules mas prdximo a Is recepvion del
pedido, llega Ia factura. ungu\ll del praveedor y
w8 cambia por un contratecibo,

Se ospern ol plazo de aé-hmumhwul
pravesdor.

Sa ¢labora cheque pant ¢l provecdor,

Se entregn choque.

Figura 1.19

.46 -
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IL.1 Que es la productividad,

La productividad ¢s la refacion entre producto ¢ ins ¢s decir ¢l iente entre 1a capacidad
producida y la cuantia de recursos que se hayan empleado en la produccion, = éstos pueden ser:
tierra, materiales, - instalaciones, mdquinas y herramientas y mano de obra o como ocurmre en

I, cualquier combinacion de los

“Tal vez comprobgmos, quc la productividad de la mano de obra, de la ticrra, de los materiales o
de las mdquinas en presa, industria o pais, ha aumentado pero este hecho en si
mismo no nos aclara las razones del mcn,memo El aumento de la productividad de la mano de
obra por cjemplo, puede deberse a una mejor planificacion del trabajo por parte de la direccidn, o
a la instalacién de nueva maquinaria. El aumento de la productividad de tos materiales puede
obedecer a la mayor pericia de los obreros, al mejoramiento de los modelos, etc..

Elevar la productividad significa producir mds con el mismo consumo de recursos, o sea al mismo
costo en los que se refiere a tierra, materiales, tiempo mdquina o mano de obra, de modo que los
recursos asf economizados puedan dedicarse a la produccion de otros bienes”.(1)

“Son muchos los factores que influyen en la productividad de cada establecimiento y no hay
ningin factor que sea independiente de los demds. La importancia que deberd atribuirse a cada
uno de los recursos -tierra, materiales, mdquinas o mano de obra, depende de la empresa, de la
industria y posiblemente del pais de que se trate. En las industrias en que el costo de la mano de
obra es reducido, en comparacion con el de la materia prima o con el capital inventido en
instalaciones y equipo, las mayores oportunidades de reducir los costos estin en el mejor
aprovechamiento de las materias primas y las instalaciones. En los paises en que escasea el capital
y la mano de obra especiatizada, pero abunda la mano de obra no catificada pero mal pagada, es de
especial importancia que se trate de aumentar la productividad aumentando la produccién por
mdquina, por instalacién o por trabajo especializado. Con frecuencia resulta ventajoso contratar
mds trabajadores no especializados si asi se logra incrementar la produccion  de los capacitados.
Esto lo saben 1a mayoria de los directores de empresa con experiencia  practica, pero muchos
creen equivocadamente que la productividad se refiere tan solo 4 la mano de obra, principalmente
por que dicha productividad suele ser la base de las estadisticas sobre esa materia."(1)

(1) Introduccion al estudio del trabajo, Oficina Intemacional del Trabajo, Limusa 1990, Pag 9.
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1L L1 Definiciones bdsicas de productividad.

"La defi nlcmn del lénmno producuvldnd varia ligemmente segln si quien la da es un economista,
un , un’ istrador, “un politico,- un' lider ‘sindical o un ingeniero industrial. Sin
embargo, si se examinanlas distintas definici e interpretaci del termino, parece que
surgen tres - tipos bisicos de producnvudud producuvldaa parcial, productividad de factor total y
productividad total".(1 )

IL1.11 Productividad péu{ial.

*La productividad parcial es la razén entre la cantidad producida y un solo tipo de insumo. Por
¢jemplo, la productividad de! trabajo ( el cociente de la produccién entre la mano de obra ) es una " -
medida de produclividad parcial. De manera parecida, la productividad del capital (€] cociente de
la produccion entre el insumo de capital) y la productividad de los materiales (el cociente de la
produccion entre el insumo dc malerins pnmas) son ejcmplos de productnvndades purcmles" ( 1)

11.1.1.2 Productividad de factor total.

.

“La productividad de factor total ¢s la rnwn de la producclén ncm con In suma’asociada con’ los LT
(factores de ) insumos de mano de obra y capital. Por: "producclon neta" se entiende “produccion
total menos servicios y- bienes intermedios ‘comprados’. Nétese que’ ¢l denommador de este
cociente se compone solo de los l'uclorcs de instimo dc cnplml y lmbujo" (l) i

IL1.1.3 Productividad total, .-

La productividad total es 1a razén ‘enire In produccion total y 13 suma de todos los factores de
insumo. Asi, la medida de’ productividad | lotnl reﬂcjn cl |mpaclo conjumo de lodos Ios insumos al
fabricar los produclos (1) : . ;

me + Administracion de Ia Productividad, David J. Sumanth, Mc Graw Hill 1993, Pag. 7
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En todas las definiciones anteriores, tanto la produccién como los insumos se expresan en

términos “reales" o "fisicos”, convirtiéndolos en pesos (o tquier otra da) de
un periodo de referencia (con frecuencia llamado "periodo base”). Esta reduccion a periodo base
se¢ obticne dividiendo los valores de la produccion y los ir por indices de inflacién o

deflacién, segun que los precios de los productos y los insumos hayan aumentado o disminuido,
respectivamente. En otras palabras, el efecto de convertir la produccion y los insumos en su valor
correspondiente en un periodo base es eliminar el efecto de las variaciones de precio, para que las
razones de productividad nada mas tomen en cuenta los cambios "fisicos”.

1l.1.1.4 Ventajas y limitaciones en la utilizacién de los tres tipos bdsicos de medidas de
productividad en empresas,

Ventajas
Medida de la pmducllvldad parclal

1. Féeil comprensn n

2. Féeil obu.nclén de datos

3. Es facil calculnr los lndlccs de productividad.

4. Fécil la venta de la idea a los administradores por las tres ventajas anteriores,

5. Se dispone dc datos sobre algunos indicadores de productividad parcial (por cjemplo
produccitn por hora hombre), para el sector industrial,

6. Bucnas herramientas de diagnéstico para senalar dreas para meJoramn.n(o dela producuv:dad
si s¢ usan junto con los indicadores de productividad total.

Medidas de productividad de factor toral,
1. Es relativamente fiicil obtener los datos de los registros de la cmprcsn;‘

2. Casi siempre son atractivas desde ¢l punto de vista de los economistas de fa 'ér'npre’sa.

Medldas de productividad total

1. Considera toda la produccién y los insumos cuantificables; por lo mn(o es unn n.pn.s;nlacnbn
mas exacta del f dmico real de una

p
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2. El control de las utilidades a través “del uso de lndnces de producuvndad total es un gran
bend'cno para la alta admlms!raclén. o N e

3. Si se usa junto con medndas parcmles puede guxar al admmnstmdor de una mnnera efecuva.

4. El andlisis de sensnbllldad es m.'ss senclllo

5. Se relaciona mas fdc:lmentc con 'lo: costos totales

Desventalas ..

Medidas de pmducllvldad parclal. ;

1. Si se utiliza solo se puedz. conducnr a errores mns costosos

2. No tiene mnnera de exphcur los numemos en los costos globules

3. Tiende a scnalnr como cu pa es a ﬂreas

'qulvocadas del control admmlstratnvo

4. EI control de lns ‘unhdadcs a :rav;s de mc, das pa' mles dc producnvndnd pucdcn ser.un

enfoque "al mnlco".

Medldas de produvllvldad defacmr twtal
1. No capta el |mpnclo dc los mau.rmles y Ios msumos de encrgn
2. El enfoque de vnlor agrcl,ado no es muy npropmdo para una em presa ya que es comphcado que

los administradores op‘.muvos relacionen ¢l vnlor ugru;,ud d 10 con Ia eficiencia en la
produccion. G :

3. No ¢s apropiado cuando los costos de los materiales forman una porcnbn consndernblc de los
costos lotales de produccion ya que esta medid de produchv:dad no mueslm la manera dlrcclu ]
impacto de los insumos de materiales,

4. S6lo se consideran los insumos de mano de obra y cnpi mo de fnétor loml.
5. Es relativamente diflcil obtener datos para compara

nes aurique se han publicada Indices
para ciertas industrias y periodicos especificos.(1) - FOR D )

(IR

P

" o de fa Productisidad, David J. Sumaath, M Graw Hill 1993. Pag.9 -
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Medidas de productividad total

1. Es relati dificil ob datos para célculos al nivel de producc:én y cllcntes, amenos
que se disedien s de coleccion de datos con ese objetivo.

2 Al igual que las medidas parciales y la de factor toml no toman en cuenta los factores
ibles de la produccién y los i en ¢l sentido dlrecto, :

IL2 Productividad de 1a mano de obra, materiales y mnqulnarli.
Y R

“La importancia relativa de cada uno de los recursos, varfa segiin la naturaleza de la empresa, el
pals en que opera, la disponibilidad y categoria de recursos, la indole del producto y los procesos
de fabricacion. Hay muchas industrias en que ¢l coslo de las materias primas representa ¢l 60% o

mis del costo del articulo terminado, correspondiendo el 40% r a mano de obra y gastos
generales. Muchos paises ticnen  que lmponnr una parte considerable de sus materias primas
bésicas y abonarlas en divisas jeras e En lquicra de los dos casos, la

productividad de los materiales es un factor determinante para los costos de produccion. o
funcionamiento; ¢s probable que sea mucho mas importante que la producu‘vidnd de la mano de
obra o de los terrenos, ¢ incluso que la de las instalaciones y maqumarm Aun cuando la técnica
del estudio det trabajo se refiera primordialmente al aprovect y de las instalaciones y de los
servicios de la mano de obra; puede muchas veces hacer ahorrar materiales, dirccta o
indirectamente, por  ejemplo, al evitar la construccion de edificios gracias a un mejor
aprovechamiento del espacio disponible”.(1)

Las economias de material directas o indirectas, pueden efectuarse:

1. En el momento de proycctar el producto con ¢l menor consumo posible de materiales,

particularmente cuando estos sean es o caros; gurandose de que las instalaciones y
equlpo cuya udqumctén se «..spc.cltlcu serdn los mds econdmicos en cuanto a los materiales que -
para fi , con deter do nivel de rendimiento.

2, En la fase de fabricacidn o funcionamiento, asegurdndose de que el procedimiento usado sea el

mis adecuado y asegurindose de que se aplique como es debido; cerciordndose de que los

operarios estén debidamente capacitados y motivados para que no sea necesario rechazar su

trabajo por defc con la igui pérdida del material; que ¢l material se manipule.y..
almacene debidamente en todas las fases, desde su estado de materia prima hasta el de articulo

terminado, empezando por climinar toda manipulacién v transporte innecesarios, cuidando el

embalaje para evitar desperfectos en las mercancias expedidas al cliente.

(1) Introduccion al Estudio del Trabajo, Oficina Internacional del tabaje, Lemusa 1990, Pags 10,12
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Para la producnvtdnd de las instalaci de la maquinaria, del equipo y de la mano de obra, se
la rel aritmética entre prod ei , y afladiendo la nocién del tiempo. Para
caleular la productividad se toma como base [a cantidad de fas que se oblienen de una

méquine o de un trabajador en un tiempo dado y se expresa entonces como la produccién de
mercancias 0 servicios en un cierto ndmero de horas-méquina.

L3 El ciclo de la productividad.’

En un tiempo dado, una empresa que se encuentra con "programa de productividad” en marcha
pucde estar en una de las cuatro fases o etapas: medicién de la productividad, evaluacién de Ia
productividad, planeacion de la productividad y mejoramiento de la productividad.

Una empresa que por primera vez inicia un programa formal de productividad puede comenzar
por medir la productividad. Una vez que se han medido los niveles productivos, tienen que
evaluarse o compararse con los valores planeados. Con base en esta evaluacion, se plancan metas
para estos niveles de productividad tanto a corto como a largo plazo. Para lograr eslas metas se
levan a cabo mejoras formales. Para valorar el grado en el que las mejoras tendrian que llevarse a
cabo el siguiente periodo, se debe medir Ja productividad de nuevo. Asi continia e! ciclo durante
el tiempo que opere el programa de productividad en la empresa.

El concepto del ciclo de productividad nos muestra que ¢l mejoramiento de la misma, debe estar
precedido por la medicién, la evaluacion y la pl ion. Las cuatro etapas son importantes, no
sélo una de clias. Ademds, este ciclo pone de manifiesto la naturaleza de “proceso” de la
productividad. Un programa de productividad no es un proyecto de una sola vez, mds bien es un
programa continuo, una vez que se pone ¢n marcha.

11.4.1 Ventajas de una mayor productividad en las empresas.

Al mejorar la productividad en las empresas se puede gozar de los beneficios siguientes:

1. Mayores productividades en una empresa con respecto a los recursos humanos.y fisicos,
significardn mayores ganancias, puesto que:

ganancia = ingreso- costo de los bienes y servicios producido: 1i Ia mi" io dc recursos
humanos y materiales. : i
2. Una mayor productividad de la empresa por lo general se traduce en mgresos rcalcs mas nltos :
para los empleados. .
3. El publico obtiene mayores beneficios sociales debido al incremento en el lngrcso pubhco. ;

4. El consumidor tiene que pagar precios relativamente bajos ya qut, el coslo de mnnufuctum se’,
reduce a través de una mayor productividad.(1)

(1) Ingenicria y adminisiracion de la productinidad, David J. Sumanth, Me Graw Hill 1993, Pag. 97
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42 Venpnj'as de‘ln’ r&edlémn dela ;irbdactqyiduu en las emp’mf.?_s.

Con objeto de que ln empresa sepa a que mvel de productividad dehe operur, debc ¢onocer a que
nivel esth op , la medida la direceién de'l dentro dc la empresa v
dentro del sector al que pem:ncce. R IR

"La medicién de la producnvndad en una orylmmcnbn puede tener las sn;,ulenlus vmmjaS'

lnmo a corto como a lurbo pluzo.

3. Los objetivos omicos y n 6micos de la” org;
prioridades a la luz de los resultados de la medicién de Ja producuvxda

4. Se pueden modificar en forma realista las metas de los niveles de
el futuro, con base en los niveles actuales medidos.

plum.nclén de los niveles de uulldades dc una cmprcsn. .

8. La medicion crea una accién competitiva,

9. La negociacion salarial colectiva se puede lograr en forma més raclonal una vez que se dnspom.
de estimaciones de productividad”.(1) .

(1) Ingenicein y Adwinistracion de In P ividad, David J. Sumanth, Mc Graw Hill 1993, Pag, 98
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114.3. Limitaci de las medidas parciales de la productividad.

“Por bre los economi ingeni industriales, administradores y ejecutivos han

fiado en las medidas parciales de productividad. La de mayor uso entre ellas es la medida de
productividad de la mano de obra, expresada como produccion por hora hombre o produccién . por
empleado. La "produccién”, sc ha expresado ya sea en términos monctarios o bien en unidades
fisicas. Existen medidas parciales parecidas respecto tanto al capital en si como a la materia prima.

Uno de los peligros serios de confiar exclusivamente en medidas parciales de productividad
estriba en sobrestimar un factor de insumo, al grado de que el efecto de los otros factores se
subestima o, lo que es mads, se ignore, lo que conduce a juicios erréneos y equivocaciones
costosas™.(1)

IL3 Estrategias para la medicién de la productividad usando el modelo de p :
total, :

La esencia de la estrategin propuesta para medir la producuvndad en una
manufactura o SCI'VICIOS) [+

1) "medxr ln producnvndad total para la orgammclén como un todo

materigles, . -
una’,

de capital, cnergia y otros gastos) para aquellas umdadc
disminucion en su productividad total".(1)

IL6 Productividad en la empresa Cintes, S.A, de C.

11.6.1 Costos fijos.

La empresa Cmu.s SA. de C.V,, tiene cycsos ﬂjos mensuales que son |ndemnd1cnth de'los
volimenes de produccion, es dcclr. se produzca 0 no,’la empresa lunu ‘un coslo. este costo e
debera absorber entre el total de articulos producidos,’ pero el precno de -venta es fijo’y si no se -
produce lo suficiente para absorber los costos’ f' Jos demro dc la uuhdud la: cmprcsn estn L
trabajando con pérdidas. : :

Y gy A on de la Productividad Da\w.Suxnmu-.Mcoran.ll1993. Pug. 151
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Conforme aumenta el numero de unlculos producldos, el costo fijo por articulo nende a disminuir
y viceversa,

En virtud de que no se uem. cunnuhcndo el costo de In mano de obra por producxo. los dntos
obtenidos son de forma g ] b;uo las consider

)

Mano de obra. Los costos de mano de obra son fijos y se calculan semanalmente. Estos se
prorratean entre ¢l total de la produccién, es decir se produzca o no, se tiene que pagar mano de
obra; en ese sentido, es necesario disponer lo mas posible de la mano de obra, eliminando al
miximo los tiempos ociosos

Maguinaria. Se tiene una capacidad considerable de prnt‘ ién ya que se cuenta con doce
maquinas tejedoras, con gran capacidad y cuya obsol ica es pra nula,

El costo de la maquinaria se reparte entre el total de produccién; es decir la maqumnnu se
deprecia constantemente aunque ne haya produccion. La aportacién de la maquinaria en los
costos de produccion, se calcula bajo ¢! supuesto de un cargo fijo mensual por concepto de renta,

Inmuebles e instalaclones. El costo del inmueble proviene de la renta mcnsual que se paga y se
reparte entre el total de articulos producidos,

Transporte. Se cuenta con una camioneta Dodge D350, para reparto en la cjudad de México,
Puebla y Tlaxcala o donde sc requicrn. En este concepto se incluyen gastos de casetas, gasolina y
mantenimiento de la unidad, ademas de la correspondiente depreciacion, El costo dc este concepto
se incluye en los costos de producc:dn del mes.

Eunergfa. La tuente principal de energfa para maquinaria textil, es la cléctrica y se tiene un
promedio de consumo mensual ¢! cual se absorbe entre los articulos producl'dos.

M Imd Este concepto se tiene cuantifi cudo ya que es uno de los egresos fijos
mensuales, se tiene un programa de i lanto a nivel prev:..nuvo como
correctivo. El costo s¢ reparte entre |a produccién mensuul.' ; :

Materla prima, Este es el tnico > que:es” dir ¢ prop cional a las cantidados’
producidas, y se cuantificard con un vnlor por metro lmcal producndo. U : -

En la tabla 11.1 se listan los dxﬁ.renu.s insumos cunnuﬁcndos por mes. estos egrcsos se pueden
considerar como {ijos y su valor no depende de los vol de pre ion. El total de insumos
se reparte entre ¢l total de productos fabricados, es decnr. a’ muyor ‘produccion, los' insumos se
van haciendo menos significativos, en’el precio unitario del producto, por lo que es necesario
b} niveles mini de produccion para que sea rentable el funcionamiento de la empresa.

«56-



AFDLS/9S§

by fijos totales/mes*
itk K CONCEPTO 2l oo NSIMES &0
Maquinaria : 14,190.00
Inmueble : 3,000.00
Mano de obra. : 16,000.00
Transporte. : 1,250.00
Energia : 1,200.00
Mantenimiento : 1,000,00
IM.S.S. H 3,500.00
S.A.R. : 1,150.00
Mantenimiento Planta : 700.00
Teléfono : 3,000.00
Publicidad : 1,500.00
Equipo de computo (Renta) © 1,800.00
Papeleria : 300.00
Seguros B 1,300.00
Asesoria externg : 3,000.00
Contador externo : 1,500.00
TOTAL : 54,390.00
Tabla IL!t

11.6.2 Costos variables,

A los insumos fijos se deben sumar los correspondientes a materia prima y que se consideran en
el rubro de costos variables, cuyo valor depende di de las idades producidas. La
tabla [1.2 el ec total | de materia prima.

Costos variables de Ia produccién total.*

-MES: I “MATERIA PRIMA (NS) ~ -{
Enero 24,107

Febrero 35418

Marzo 32,331

Abril 27,003

Mavo 20,684

Junio 58,050

Julio 39,339

Tabla I11.2

* cn el fin de mantener discrecion  hucia s ingsesos § egresos de ls empress Cintes, SA. de C V., las cantidades que e asientzn won

fpnales
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16,3 Productividad total en la empresa Cintes, S.A. de C.V,
En la tabla 113, se incluyen las ventas les que comprendeh. la diversidad de productos que
se fabrican, . R :
et MES. . . PRODUCCION TOTAL (NS)
Enero 63,439.00
Febrero 90.816.00
Marzo 82,900.00
Abril 69,238.00
Mayo 53,036.00
Junio 148.848.00
Julio 100,871.00

Tabla IL3*

La figura I1.1, muestra la produccion total respecto a los costos fijos y variables; en la figura 11,2 s¢
puede apreciar el p i de la produccion respecto a los i totales ( materia prima
+ costos fijos) y en la figura 11.3 la productividad obtenida para cada periodo.

En la figura 11.2, se aprecia como los costos totales rebasan las ventas totales.

Con los datos de las tablas 111, 11.2 y 11.3, se calcula la productividad total por mes, que se
incluye en la tabla 11.4, ¢s conveniente mencionar que el rubro de insumos totales, comprende la
suma de los costos fijos y los costos variables.

- MES ~ PRODUCCION INSUMOS ~ . [ PRODUCTIVIDAD |
Sl o ]t TOTAL (NS) TOTALES (N$) TOTAL -
Enero 63,439.00 78,497.00 0.80
Febrero 90,816.00 89.808.00 1.011
Marzo §2,900.00 86,721.00 0.95
Abril 69,238.00 81,393.00 0.85
Mayo 53,036.00 75,074.00 0.706
Junio 148,848.00 112,440.00 1.32
Julio 100,871.00 93,729.00 1.076

‘Tabla IL4*

Como se puede observar, los indices de productividad varian desde valores menores a la unidad
hasta valores mayores a esta.

* con el fin do muntener discrevion  hacia Jos ingresor y egresn e la cnpresa Cintes, S A de C V., Iav cantidades que se asientan wn
proporcioeales.
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Producuvndad <1, indica que sz. Lusm mas de lo quu se produce‘ s decnr no o rnmabh. segulr‘
» en las mi :
Producuvndad = 1, indica que se estd produciendo en un pumo criuco [ el que la produccldn es

igual a lo que sc consume y la uuhdnd €s cero, En este caso solo se recupern lo’ invertido

- Se tiene maquinaria ociosa y solo nlgunus maqu
deprccnacnén de Ius demés. ;

- Los costos de Ia materia pnmn son muy d

- I:l periodo que se tomé de prefcrcncin. es pnnc dz. un cl
baja. . .

- Hny poca demanda de los productos o la pubhcndnd quu se
efectiva para dar a conocer los productos. :

- Los precios de venta son poco competitivos o dunusmdo bajos. que d mnrgz,n de uuhdad es :
minimo.
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CAPITULO II1

Prondsticos

“los prondsticos son la escencia de la direccién®.
L vl :  Uenry Fayol
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113.1 Pronésticos.

En el control de inventarios y prog ién de la produccitn, es de vital importancia pronosucnr'
la demanda de un producto determinado, que no es mas que adel se a los y
predecir el futuro, En la mayoria de las empresas se pri ica i en h

de los casos de manera intuitiva. En el presente capitulo se mencionan uly,unos métodos que
pueden ser de utilidad para pronosticar de una forma mas ordenada.

11L.1.1 Requisitos para pronosticar.

"Quien planca la produccidn necesita tener una idea de la cantidad de articulos que deben ser

producidos para hacer frente a las d dus de los cli p y futuras. Debe: poder
hacer ;, i o previsi sobre requisitos de salidas, No se dispone de métodos que
proporcionen pr"f’ i pl exactas; existen varios enfoques que ayudan al planear
a hacer predi m bl exactas".(1)

La planeacion y el contro} de los sistemas produccién-inventario deben de darse necesariamente
en varios niveles diferentes. Por lo tanto, es improbable que una sola clase de prondstico puede
ser suficiente. Desde tuego, el problema inmediato es siempre el de controlar los inventarios,
proporcionar las materias primas que requicren los programas corrientes de produccion, planear
cl empleo de hombres y midquinas, dia a dia, semana a semana, 0 mes a mes. Sin embargo, cs
importante mirar mas hacin ¢! futuro, para considerar la nueva capacidad de produccion o una
clase diferente de capacidad. ¢f resultado es que se requieren pronosticos de diferente duracion,
para que sirvan como base a los planes de operacion de intervalos diferentes. Estos son:

1) "planes para las operaciones corrientes y ¢l futuro inmediato.

2)planes de duracidn intermedia de las capacidades intermedias de mano de obra, materias primas
y equipo, para los siguientes tres o cinco afos.

3)planes de plazo largo, relativos a la capacidad de la planta y del almacen, a la localizacion de la
planta, al cambio de la composicion del producto y a la explotacion de nuevos productos®.(2)

Nos interesan estas dos cuestiones interrelacionadas:

¢ hasta donde debemos sondear en el futuro, cada vez que tengamos que decidir la magnitud de
los niveles de inventario, produccion y ocupacion?

¢ en qué incrementos Jebe dividirse este horizonte de planeacion?

Son cuestiones practicas de toda organizacion, y las respuestas a las mismas dcpcnden de
factores tales como ¢} componamnmo de los mercados y de los proveedores de materias pnmns
y de la naturaleza de las operaciones y controles internos.

(DA i de P yO i Richard 3. Hop Villanova Unnmn).Conuncmnl Pag 31
(2) Sistemas de Producclﬂn ¢ lnventano Plancacion ¥ Control, Elwood S. Buffay William H, Tuubcn fimusa. Pag. 44
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Mercadus y proveedores. Si el mercado en el que competimos es estacional por alguna razén, este
factor puede ser ¢l decisivo en [a seleceién de un horizonte de tiempo para la planeacién. Si se
escoge un periodo de planeacion que termine precisamente en medio del momento mdximo de la
estacion de mercadeo, no hay duda de que dificultara grandemente cualquier proceso de
planeacion racional, Por ejemplo, el momento maximo de la estacién de mercadeo es diferente en
el caso de los automdviles que en ¢l de los trajes de balo. La ién de do de los el
sc ve fuertemente influida por las exposiciones anuales, como sucede también en el caso de
muchos productos elegantes. Los planes integrales deben tomar en cuenta el patrén estacional.

Ifecto de las operaciones y controles internvs, La naturaleza interna de nuestro  negocio o
actividad puede tener un efecto imponante sobre el horizonte de tiempo. Uno de los factores
importantes es slmplcmumc el m.mpo de emregn de ]a produccion que varia desde unas pocas

horas en alg illas de , hasta y meses en la construccion de
casas, barcos y olras mnnufacluras Cuando el llcmpo de entrega de la produccnén es corto, puede
estarse en posibilidad de rapid ante fos bios de las infl ins externas,

como las dcl mercado, En cambio, si el ucmpo de entrega de la produccién es de seis meses,
resulta dificil considerar un incremento mejor que este en el horizonte de la plancacién en el
tiempo. :

la demundu media. Podria significar ¢l promedio de todos los datos pasados y constituir
razonablemente una de las bases de la proyeccién, si nos ocuf de una situacién similar a la
experiencia de demanda.(1)

Solicitud de opinfones.

Un enfoque subjetivo comprende solicitar opeiones en relacién con los mveles futuros de la
demanda a los vendedores, gerentes, mayoristas, vendedores al menudeo y

una comunicacion dirccta, los gerentes pueden reunir opiniones de los vendedores y otros
gerentes. Mediante entrevistas y, en algunos casos, la investigacion del mercado, es posible
obtener estimaciones de la demanda consultando a mayoristas, minoristas y clientes,

La verdadera ventaja de reunic opiniones es tomar en cuenta muchos de los factores subjetivos
que afectan al nivel de la demanda y que algunas técnicas cuantitativas tiendea a pasar por alto,
Otra ventaja s que pucde usarse esta técnica al examinar la demanda para productos nuevos.
Como los nuevos productos no tienen historial de ventas, no existen cifras qué utilizar cuando se
estdn aplicando las técnicas cuantitativas.(2)

(1) Sisiemas de Produccion ¢ Inventano Plancacion Control, Elwood S. Buffay William H, Tuubcn limusa. Pag. 49
A de P v O Richard J. p Villanova Uni Pags 301,302
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Examen de las tendencias historicas.

Otro enfoque para la prediccion de Ja demanda implica el examen de los registros pasados de
ventas. Por lo general, las cifras de que se dispone para ¢ estudio revelardn patrones que puede
esperarse que se repitan en cierto grado en el futuro. Las pautas mis sencillas serfan las asociadas
con las tendencias. Las tendencias son cambios n largo plizo en los patrones de tn demanda, las
cuales pueden ser trazadas en forma aproximada con lineas rectas. Pueden asumir varias formas,
desde aumentos a largo plazo que pueden ser representados por lineas de declives positivos,
hasta pautas de demanda constante de aflo en afo, a los tristes estados de declinaciones a largo
plazo en la demanda, expresados por lineas con pendientes negativas.

Una clase especial de ciclo, el ciclo de temporada, es relativamente mds facil de predecir que los
ciclos a largo plazo, La temporada se presenta cuando la demanda fluctia en una pauta anual
similar de aflo a afo. La periodicidad de doce meses suele relacionarse con pautas de tiempo
climatolégico o con importantes costumbres oricntadas al calendario. En la industria procesadora
de alimentos, el ciclo de cosecha tiene mucha importancia y tiene un impacto sorprendente sobre
la planeacion de la produccion. En forma similar, el negocio de jug ia esta notabl
influido; en wérminos de la plancacion de la produccion, por ¢l impacto de la temporada de 1a
estacion de ventas navidefas.

“En resumen, los registros histéricos proporcionan informacién Gtil para la prediccion en tres
niveles, El primero de ¢éstos es la informacion sobre las tendencias a largo plazo, Una vez que se
ha establecido la tendencia, puede examinarse la temporalidad y hacer la prediccion para cubrir
estos ciclos anuales recurrentes. Finalmente, pueden emplearse técnicas adicionales usando los
registros para cubrir los fendmenos ciclicos a largo plazo. Ademds proporcionan los datos para
tales andlisis, los registros histdricos también siguen la pista de aquellos eventos importantes que
deben ser tomados en cuenta antes de que [os datos sean incorporados a los modelos de prediccidn.
Ejemplos de tales eventos son las huclgas prolongadas y los grandes periodos de desequilibrio
causado por eventos tales como inundaciones ¢ incendios".(1)

Indicadores indirectos.

"Olro enfoque para la prediceién |mphca el uso de indicadores indirectos. Los indicadores

proporci datos itativos en relacion con la actividad econdmica que precede a
los cambios en el volimen de ventas de la empresa. Por ejemplo, los reportes de volumen de cajas
para arrancadores preceden a la venta del alambrado eléctrico y demds componentes que irdn en
las cajas que se estan construyendo. Las firmas que venden estos articulos pueden considerar las
cajas de arrancadores como un indicador indirecto de la forma en que las ventas aumentardin o
disminuirdn, y cuando se p dn estas fl fones".(1)

(1) Administracion de Produccion y Op Richard J. Villanova Usiisersity, Coatinental. Pags. 302, 303
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1112 Clasificaci6n de los métodos de pronbstic

Dado que existen much ‘método de 6 s ny rio comprender su clasificacion. Las
ias posibles inc! ‘peronoesmnhmlmdnsn" e e R

B P

I Series de tiempo o casua es :
2, Pronésticos a corto, mediano o largo plazo
3 Cuantitativos o cualmmvos

111,21 Series de_liembo o causales.

Los métodos de nndlls:s de series de tiempo utilizan solo datos histéricos del pasado para la
variable que se p , al g proyecci al futuro, Suponen de manera implicita que lo
que ha succdldo en ¢l pasado proporcions informacion de lo que va a suceder en el futuro. Como
dijo Patrick Henry: "No conozco otra manera de juzgar el futuro sino por el pasado”. se analizan
los valores pasados de la variable que se csta pronosticando con objeto de hacer pronésticos del
futuro.

Por otra parte, los métodos causales consideran los factores que influyen o estan relacionados
con lo que se esta pronosticando, Mientras que puede no haber una relacion causa-efecto directa,
es tipico que exista una relacion 16gica entre las variables que se usan para generar ¢l pronostico y
¢l prondstico que resulta. Por cjemplo, al pronosticar las ventas futuras de una compaiifa, pueden
incluirse los precios de los competidores y los gastos de publicidad ya que casi siempre influyen
en las ventas.

"En los métodos de series de tiempo se utilizan los datos histéricos de una variable para generar
un pronostico del futuro. Estos métodos suponen que la variable pronosticada tiene informacion
util para el desarrollo del prondstico sobre su comportamiento anterior. Queda implicito que es
probable que lo que sucedié en el pasado continiie ocurriendo en el futuro. Cuando este es ¢l
caso, s¢ dice que los datos de series de tiempo para la variable que se pronostica son
estacionarios. Cuando esta suposicion no se cumple, la serie de tiempo es dindmica y, entonces,
los métodos de andlisis de serics de tiempo no deben usarse o se deben emplear solo como un
punto de partida para tener una idea de como diferird el tuturo del pasado™.(1)

Cunndo se anahmn Ios datos de scries de tiempo es importante pensar en, y buscar variaciones de
J iclicas y aleatorins.  Segin los datos, la importancia de estas
componentes existe en dlfcrenlcs prados.

{1) Metodos cumitativos para la toma de decisiones en administracién, Charles A. Oallager, MHugh J. Wason,
Mc Graw Hill. Pag. 118
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Las componentes de tendencia reflejan un mowmu.mo gem.ml a lnrgo plazo yn sea hacia amba o
hacia abajo a través del tiempo, o

La componente estacional refleja camblos hacm nmba o hacia abajo’ en pumos fijos en el mmpo
Eng se idera que esta comp o urre con un periodo de un afio 0 menos.

Cuando existe un patrén de cnmblo en punloe fijos en el tiempo con duracion de'mas de un ano el
patron refleja una componente ciclica. Por ejemplo; la intensidad de las'mancha soldres varia a
través de un ciclo d¢ once afos e influye enla produccn‘ Brfcol.: En muchos “casos; los ciclos
50N ya sea poco importantes o muy ‘dificiles de’ identificar; por |0 cual sc dejan fuera’ dt.l nnahsns'
de la serie de tiempo, : ;

La ultima componente de los 'dai'os,de,una‘scric de tiempo es 1a variacion aleatoria. Esto es lo que
queda después que se han separado las demds componentes, Es el ruido inexplicable que queda.

111.2.1.1 Procedimiento del altimo valor pronosticado.

"El analista puede usar el dato de las ventas del dltimo, mes, trimestre o afo, para estimar Xty
como prondstico de las ventas en periodos futuros. Asi, Xt = xt, Esta estimacién ticne la
desventaja de ser imprecisa, es decir, su variancia es grande ya que esta basada en una muestra de
tamadio 1. Vale la pena considerarla solo si fa distribucién condicional tiene una variancia muy
pequeda y/o ¢l proceso cambia rapidamente, de tal manera que lo haya ocurrido antes del tiempo
1, sea intrascendente o incluso cause desorientacion®.(1)

Aplicando esta técnica al producto C52 mm. que s¢ tomd como ejemplo en el capitulo 11, se
tienen los siguientes resultados:

Tabla IL1

VENTAS C 52 mm, PRONOSTICO PARA MES
R : (N$) .____PROXIMO (NS)
Enero 14,270.00 emmmamnmsenn
Febrero 12,231.00 14.270.00
Marzo 46,225.00 12,231.00
Abril 31,845.00 46,225.00
Mayo 5 29,282.00 31,845.00
Junio 46,110.00 20,282.00
Julio 34,154.00 46,110.00
(1) Introduccion a la ny st de O Hullies/ Licberman, Mc Graw Hill Pag. 694
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Como puede observarse, el pronéstico de ventas para marzo utilizando cifras;de ventas ‘en
febrero, se aleja de la realidad y se tendrian grandes problemas si se diera absoluta’ credibilidad a
éste método, En todos los casos el prondstico se aleja demasiado de la realidad. Este método es
poco recomendable dada. la impresicién de los valores pronosticados,’ s

‘embargo, ‘hay -

circunstancias en que sélo se conoce el tiltimo dato de ventas y no se cuenta con informacién del -

pasado; en estos casos, puede tomarse como punto de referencia pam pronosticar,” constdemndo N
que es mejor tener un punto de referencia que no tener nada & :

La figura 1IL1, nos muestra mas claramente como se cruzan ,l'nsv

reales” y- valores .
pronosticados L

111.2,1.2 Pronéstico promedio.

“El analista puede usar todos sus datos histéricos, :
pronosticar las ventas futuras; es decir, puede elegir;i ik

]

Bexo - S EL
i=l donde: Xt ©Pronéstico para un
““"Xi:_Demanda real en‘el periodo't,
t-_ - Periodos que se consideran.
Esta estimacién es | si el ¢ S0 es muy estable, pero ademas de que su célculo es

tedioso cuando se usa una gran cantidad de datos, no es bucno usar datos muy antiguos, ya que s¢
puede esperar modificaci ionales".(1)

Aplicando este método al mismo producto del inciso anterior, se obtienen los datos de [a tabla
siguiente:

Tabla 11,2
. MES -PRONOSTICO PARA MES -
: S PROXIMO(NS).

Encro 14,270.00 "

Febrero 12,231.00 14,270.00

Marzo 46,225.00 13,250.50

Abril 31,845.00 24,242.00

Mayo 29,282.00 26,142.00

Junio 46,110.00 26,770.60

Julio 34,154.00 29,993.83
Como puede observarse, a partir de abril se pronostica con los dos meses anteriores los valores
p dos que se aproxil mis a los valores reales de ventas,
m iona la I on de Operaci Hillies/ Licberman, Mc Graw Hill. Pag. 694
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La fi igura 111.2, muestra como los valores esperados de ventas' son muy pr()xlmos a lns vemas
reales, sin embargo, conforme aumenta ¢l niimero de datos, la resp a-las " variaci de
tendencia se hace mas lenta. ; g

111.2.1.3 Método grifico,

"Se han desarrollado muchos modelos de series de tiempo, Antes de proseguir se ilustra un
enfoque que no requiere de un model dtico: el graficar los datos y obtener un pronéstico a
partir de la grafica. Mds que confiar en ¢l poder analitico de las matemdticas y la eslndlSlicu. el
método grifico depende de la experiencia y capacidad del analista para identificar, con un Jjuicio

subjetivo, los patrones en los datos y hacer proyecci basadas en esos p

Aun cuando se planee emplear métodos de pronésticos mas complicados, se ienda que s’
primero se grafiquen los datos. Casi siempre es posible juzgar a partir de la grafica cuan fuertes
son las variaci por tendencia ionales, cfclicas o alentorias. Esta mformucldn nyudn 8

seleccionar un mclodo npropmdo de prondsticos".(1)

La figura 111.3 ¢l comportami de las ventas del producto que se sefala en los inclsos
anteriores. El inconveni de este método es que si el Gltimo valor tiene tender
valor pronosticado tendra por consiguiente tendencia negativa y v1ceversn.

Pumuahmda ln posibilidad de usar un c.nfoqu;. grér co, nhorn se cs(udmn los: mx.todos qu; ;
ati para g F icos.” Sobre todo estos |
proporcmnar prondsticos mds exactos.

1L2.1.4 Prondsticos de prome«ilos méviles,

“Es un modelo de pronésticos wtil y sencnllo. Sobrc todo se usa para hacer prondsticos a corto y
di plazo. El pr dio de lo que ha ocurrido‘enel pasado’se’ emplen para pronosticar ¢l
futuro. Si X( es el promedio mévil calculado hasta e incluso el ‘valor d¢ X’ en: el pt.nodo 1ol
prondstico del valor de X en el periodo ¢ +:1"se:toma como Xt Si seex| rcsa cl
pronosticado de X en el periodo t+1 como Ft+1, pucde decifse que .

Fu+1= :

Con un promedio movil, solo se usan las ulllmas N. observaciones.. Cada vez quc se dlsponc dc

una nueva observacion, el promedio "se mueve" para incluir la observacién mﬂs nueva 'y deja la

mis vieja de las observaciones que se- usaron nnlcs. Mnlcm.’mcumenlc, un promedlo mévnl se
lcula de la sigui M) : ; ;

5

(1) Métodos cuantitatisos para la loma de decisiones en ndnumslnclén. Chulcs A, Onlllgcr, Hugh J Walson. Mc Graw Hil). Péy.
213
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x“-x‘q_ Xyt '+'x|‘.u.1‘, .

El promedio mévii hasta el p’en’ddo £5¢ usa para el prondstico del periodo ¢+ 1,
Rt o
L Frgm N <Xi
i=l

Aplicando el método de promedios méviles al caso de la cinta C52 mm, que se ha venido
d un méximo de 2 y 3 términos por promedio. Como resultado se obtiene la

snguleme tabla:

Tabla 111.3

MES VENTAS C52 mm . PROMEDIO MOVIL | PROMEDIO MOVIL
: “i(NS) | 2 TERMINOS (N$):| 3 TERMINOS (NS)

Enero |4,270‘00 camamancn -
Febrero 12,231.00 13,250.50 -
Marzo 46,225.00 29,228.00 24,242.00
Abril 31,845.00 39,035.00 30,100.00
Mayo 20,282.00 30,563.50 35,784.00

I Junio 46.110.00 37.696.00 35,745.67
Julio 34,154.00 40.132.00 36.515.33

En la figura 1114, se ilustra el promedio mévil de dos y tres términos. El nimero de 1érminos
que se incluyen en ¢! cdlculo del promedio mévil influye en la respuesta del promedio; ¢s decir,
cuanto mds pequefio ¢s el nimero de términos inclufdo, mayor es la sensibilidad del promedio a
los cambios y viceversa. En una situacion més bien dindmica en que los cambios son muy ripidos
y la administracion desea d estos cambios, debe usarse un promedio movil de unos cuantos
términos. Por otro lado,si la situacion es mads o menos estable y la mayoria de los cambios de un
periodo a otro se deben a una variacion aleatoria;, debe emplearse un niimero mayor de términos
con objeto de minimizar la respuesta a la variacién aleatoria.

11L.2.1.5 Suavi i exp ial

"Una alternativa a los promedios mdviles, popular entre los analistas, es swavizamiento

exponencial, 1gual que los pl‘OdelOS mdviles, se usa para p dsticos a corto y mediano plazo.
Un promedio suavizado exp se calcula de la sigui " (1)
(1) Métados itatisos para [a toma de decisi on ini ion, Charles A. Gallager, Hugh J. Walson, Me

Graw Hill. Pag. 126
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Xt=&Xt+(1-&) Ft

El método se conoce com ]
observncxdn a un p

El pronéstico pam cl perlodo r+.1es igual que Ia constante de sunvnmdo &; muluphcada por la

observacién mds récientc mas | menos la constante de suavizado multiplicada por el pr
que s¢ hizo para el periodo t. A ln constante de suavizado se le asigna un valor entre 0 y L

El suavizamiento exponencml tiene varias camclerisucas que hacen atractivo su empleo, Primero,
no requiere mucho esp. de do se trabajn con computadoras, Al hacer un
prondstico, todo lo que se requiere es la constante de suavizado, la observacion mis reciente y el
prondstico anterior. No es io guardar todas las observaci previas. Segundo, en este
modelo nunca se descanta por completo ninguna observacion; siempre queda incorporada en algin
grado en el prondstico anterior. Por supuesto, para valores altos de alfa, la repercusion de las
observaciones anlcnorcs disminuye con mpldcz Tercero, ¢l valor de alfa puede ajustarse en tal
forma que los prond re dan, ripida o ! a los bios posibles en ¢l sistema.
Un valor alto de alfa es anislogo al c.’slculo de los promedios mdviles basandose en un nimero
pequefo de observaciones.

"Cuando se hace el primer prondstico con un modelo de suavizamiento exponencial ocurre un
problema interesante, Como es el primero, no existe un prondstico previo que pueda usarse con
el término (1-&)Fe Este no es un problema serio y puede manejarse de varias eras. Se puede
suponer que cl prondstico anterior es ¢l mismo que la observacion  mis reciente.
Matemdticamente, esto equivale a asignar un peso de 1 a alfa cuando se hace el primer prondstico.
Para los prondsticos subsecuentes ya se tiene el anterior que puede usarse en el modelo”.(1)

Aplicando ei método al producto C52 mm. que se ha venido manejando, obtenemos los valores
siguientes utilizando un valorde & =0.30 y & = 0.50.

(1) Métodos ivos para la toma de decisiones en administracion, Charles A, Gallager, Hugh J. Watson, Mc Oran
Hill. Pag. 127
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Tabla 111.4

.. MBS .

Enero

Febrero 12,231.00 14,270.00 14,270.00
Marzo 46,225.00 13,658.30 13,250.50
Abril 31,845.00 23,428.31 29,737.75
Mayo 29,282.00 25,953.32 30,791.37
Junio 46,110.00 26,951.92 30,036.69
Julio 34,154.00 32,699.34 38,073.34

La figura IIL5, muestra ¢l comportamiento de los valores pronosticados respecto a las ventas
reales y puede observarse que a mayor valor de &, se tiene mayor sensibilidad a los cambios, -

111.2.1.6 Anélisis de tendencia.

El altimo mélodo de series de tiempo que se cons:derard es el de nndhs:s de tendencm Como

indica” su bre,”; es * apropiado para d i Con: {r ia, désta es una
consndcmclon |mponnme cuando se hacen prondsticos a mediano y largo plazo.

El objetivo del nnalnsns de tendencias es ajustar matemdticamente una curva a un conjunto de
datos. Aqui se estudia sélo el andlisis de tendencia lineal, pero existen otros tipos de andlisis de
tendencia (por ejemplo, cuadritica, logaritmica) que también pueden realizarse. Un modelo de
analisis de tendencia tiene el tiempo como variable independiente, y la variable que se ésta
pronosticando es la variable dependiente. Para obtener un pronéstico, sélo.es necesario inscrtar cl
periodo para el cuil se desea el prondstico y calcular el valor pronosticado.

Igual que con todos los métodos de series de tiempo, el andlisis debe comenzar con una gréfica de
los datos.

"La pregunta principal es: ,,Qu\. curva o ecuacién lineal describe mejor los datos de demanda?, La
re a esta preg pende del criterio que se quicre aplicar, Con el cnf‘oquc grifico
snmplememc se traza & 0j0 una curva; es decir, se dtbuja una curva que parezea el mejor ajuste a
los datos. Este enfoque, que se analizo antes en este capitulo, incluye una combinacién de juicio
subjetivo y adivinanzas”. (1)

{1} Métodos cuantitativos para la toma de decisiones en ndmmmncldn, Charles A. Qallager, Hugh J. Watson, Mc
Graw Hilt. Pag. 129
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Un enfoque Atico para e! analisis de tendencia lineal es mucho mas estructurado y preciso.

Identifica 1a ecuacion de una linea recta de la forma y = a + &x, en donde y es el valor
pronosticado, a ¢s la ordenada en el origen (interseccién de la recta con el eje vertical), b es la
pendiente de 1a linea yx el pcrlodo para cl que se prcpam el prondstico. Los valores dea y b se

con el mé d plicacion de este criterio da como resultado
una linea recta que mini ¢! cuadrado de las di ias verticales desde cada observacién a ln
linea. En la figura §11.6 el criterio de minimos cuadrados. Los valores para @ y b que minimizan la
suma de los cuadrados de todas las distancias vemcnles definen la ecuacién que mejor sc ajusta a
los datos.

Es posible derivar i las i para a y b, pero aqui solo se dard el resultado
final, Las i son las _', i L
L EY pEX
N N

Primero se encuentra el valor do b; Cuando se conoce el vnlor de b uede usnrse ln ecuncnbn para
encontrar el valor de a. : : :

Como se ha visto cn los mcnsos antenorcs. nhora se. nnnlimrﬁ Ia tcndcncin lmea! pam cmm de 52

mm.; se obtendrd una dtica para pr icar:las ventas de periodos posteriores,
Lu expresion que se obuenc es de la forma y = a + bx;: para’ ‘la oblenc:én de’ esta expresion nos

b en la sigui tabla de_céleul mlemu.dlos para’ ajustar. una lendcncm lmu\l por el
método de minimos cuadrados. .. S ; ;

periodo - demanda - Xy

2142700000827
12235 0 2446 4
746237 13869 - 9

31840 112736 16
2928777714640 25
46.11 27666 36
:34.15 23905 49

~ O BN

Sume: 28 20411 96689 140
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Primero se obuene el vnlor de b conformc a ln ecunmbn de mlmmos cuadrados.

los
periodos, aumenta t.l valor pronosuc.ldo por esta razén no es rucomundnblc utilizar <.sm expresion
por mas de un periodo, es dec:r se requiere actualizar cada vez que se tenga un nuevo valor de
demanda real.

La tabla [11.5 muestra los valores obtenidos para cada mes, segin la expresion algebraica obtenida.

Tabla 1ILS

nero 18.74
Febrero 22.69
Marzo 26.64
Abril 30.58
Mayo 34.53
Junio 38.47
Julio 42,42

_Ayosto 46.36
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La figura 116 my fa tendencia en ¢ ion con los valores de ventas reales. Lo que se‘
observa ¢s que este do no responde inmedi te a las variaci de d da y es
aplicable cuando se tiene una demanda practicamente uniforme,

11.2,2 Métodos de prondsticos a corto, mediano o largo plazo,

“En general, los métodos de prondsticos a corto plazo tienen un horizonte de tiempo de un dia a
un mes hacia el futuro. Dicho de otra manera, el punto en el tiempo que se esta pronosticando
esta de un dia a un mes de distancia, la mayor utilidad de estos pronosticos esta al manejar las
opt.rucmnes diarias de una org ién. Por ejemplo, pueden utilizarse al decidir cuando
autorizar un permiso de salida, cuantas horas cxtras se deben prog v se itan y
cuantas unidades se deben ordenar para mantener en inventario,

) A

Es caracteristico que con los méi de prondsticos a plazo se hagan proyecciones de
un mes a un aiio hacia el futuro. Estos prondsticos son imponantes como ayuda al administrador,
en decisiones sobre que recursos se necesitan y como pucden usarse de la manera mds eficaz. Por
ejemplo un horizonte de plancacién observa decisiones que se¢ toman respecto a cuantos
empleados se deben contratar o despedir, si deben aumentarse o disminuirse los niveles de
inventario y cual es la utilizacién mds eficaz de la capacidad de planta existente".(1)

Los métodos de pronésticos a largo plazo tienen un horizonte de mds de un aio. Estos
pronéslrcos influyen en decisiones como que nuevos productos deben introducirse, que

de produccion se deben construir y que nuevo fi se debe ot . Los
prondsticos a largo plazo son quizd los mas importantes, ya que ayudan al ndmmislmdor a
proporcionar una guia directriz para la organizacidn. Sin embargo también son los mas diflciles de
obtener pues mientras mds largo sea el horizonte de tiempo mayor es la incertidumbre que existe
sobre ¢l futuro.

111.2.3 Pronésti itativos o cualitativos.

Cuando se piensa en los mdtodos de pronésncos cnsn siempre vienen a fa mente dlfer«.mes
métodos cuantitativos. Aunque varia su plejidad, todos empl dticos que
requieren datos para las variables independientes con objelo de generar un pronéstico,

Por otra parte, los métodos cualitativos con frecuencia se usan para situaciones a largo plazo,
altamente inciertas en las cuales el empleo de un model dtico no parece apropiado. Por
ejemplo, al intentar predecir el momento en ¢l que incurrirdn adelantos tecnolégicos, cambios ¢n
actitudes sociales o desarrollo de proyectos politicos, la situacion esta tan plagada de
incertidumbre que es mis comin que se aplique los métodos cualitativos que fos cuantitativos.
En estos casos, ¢s normal que el juicio subjetivo sea la base para Hlegar a un prondstico.

(1) Métodos para la toma de decisi en administeacion, Charles A. Qallager, Hugh J. Watson, Me
Graw Hill Pags. 116,117
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111.3 Conclusion sobre Métodos

De los métodos de prondstico que se han menclonado el que més se acerca a la realidad y ofrcce
mayor flexibilidad para responder a fl en la d fa, es el método de
suavizamiento exponencial,

Las operaciones que se realizan en este método pueden estar incluidas en una hoja de célgdld para’
actualizar la demanda real por mes y ob la d da esperada para el mes proximo, De esta
forma, se tienen el para pr las ;  ademds de fijar niveles mdximos y

5

minimos de inventario que se indican en el capitulo s:guneme

CUADRO COMPARATIVO -

Ventas -Ultimov. - Pronos. - Prom,. - Prom,  Suaviza Suaviza. Tenden-
Reles  ~ pronos. * promedi ‘= Moviles ~Moviles ~ m m cia
LATUET ol 2 term,) 3 term:.  Exponen  Exponen
. o cial &=3 cial &=5
Enero 14,270 - eae - g 18,740
Febrero . :12,231.:::414,270 13,250 14,270 14270 22,690
Marzo "~ 146,225 12231 29,228 24,242 13,658 13,250 26,640
Abril 31,8457 746,225 - :24,242: - 39,035 - 30,100 23428 29,737 ° 30,580
Mayo 29,282 31,845 26,142- 30,563 35784 25953 30,791 . 34,530
Junio 46,110° 29,282 26,770 37,696 35,745 26951 30,036 38470
Julio 34,154 46,110 0 29,993 40,132 36,515 32,699 38,073 42415
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IV.1 Inventarios

El término mvenmno se uullm pam denommnr el agregado de aquellos blenes muebles tang,nbles
que: S

l) Se tienen para vender ¢n el curso ordinario del negocio .
2) Estan'en proceso de produccnén para la’ venla ;

modificacion, -

Artlculos en proceso Son nqucllos cuyo proceso no ha sido totalmente tenmnndo y SU COSto esta
aumemtando por lo que sc Vleva de mano de obra y gastos indirectos.

Partes xermmada : Son articulos completos que pueden venderse, o bien utilizarse en los articulos
que se estén fabricando,

Articulos terminados : Son los que estin listos para su venta.

Para ¢l administrador financiero de cada empresa, existe una gran responsabilidad respecto a la
existencia de articulos; pues tan perjudicial s para el negocio carecer de los articulos necesarios

para las ventas o materias primas para la produccién, como grandes volimenes en
existencia, que representen fuertes inversiones que por falta de mcrcndo se encuentre estancada o
paralizada; pues significa un serio peligro dmico para la

La existencia de materias primas aumenta con las nuevas adquisiciones; pero dichos aumentos
estdn o deben estar en relacién normal con la produccion, ya que las materias primas son
entregadas conforme se van necesitando en la fabricacién de los productDS' y estos a su vez, van
aumentando segun sea la demanda en el mercado en'el que se opera.
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El costo signifi cn el xmpone total que se paga por la ndqulslcnbn de articulos'y comprende ‘el
precio de la facturn, los fletes, seguros, les; més todos los gas(os que’
sean necesarios pnm que la mercnncfu este en nlmncenes dela empresa S i

Una empresa blen organizada manuene sus al

periodos anteriores y
de artfculos que ‘se trate

ssegun sea” la clase

b) Estudio de Ios promedlos dc las exlstenclns |ncluyendo lns rcserves

c)Lla romclbn de mvenmno.

En las mduslrms se tienen que consndemr 2 aspectos, el de la produccion y el de las ventas, : que
no siempre estdn 100% relacionadas; pues en las fibricas el volimen de las ventas es la_ base para:
el presupuesto de lo que debe producnrse y asuvezeste tltimo dato sirve de indice para la materia
pnmu necesaria, ! .

Para la mayoria dc las empresas, la inversidn en el inventario representa una suma importante,
Como esta inversidn es tan grande, las practicas administrativas que den como resultado ahorros
en un pequuno porcenm)e de los valores del inventario total, representan grandes ahorros e¢n
dinero.

"El control del inventario es importante para la produccién de varias maneras. Primero, cl
inventario debe ser lo bastante yrande para Lqul'lbml‘ la Imu\ de producmén Una forma de
comp estos d ilibrios en las tasas de produccidn de difs ) €s proporci
mvenumos lcmpomles, o bancos, entre las maquinas, Segundo los inventarios de materias primas,
jos y productos terminados absorben la holgura  cuando fluctiian las ventas
o los volamenes de produccién. Esto conduce a una tercera razan de {a importancia del control
del inventario. Los inventarios ticnden a prop un flujo de produccién, lo que
facilita la programacidn. Finalmente, el conlrol del inventario conduce a producir y comprar en -
lotes de tamaiio eccondmico”. (1)

(1) Administracion de produccion y i Richard J. Hopeman, Villanosa Uniscrsity, continental., Pag, 409,
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V.2 Obfetivos del control de inventario.

Ex:szen varios obijetivos en el control del mvemano. En ocasnones uenen que hacerse ciertas
ati al estos objetivos, ya que el nlcanwlos todos ala vez no es posnble.

l minimizar la inversidn en ¢l inventario,

2. minimizar {os costos de almacenamiento. .
3 minimizar las pérdidas por dafios, obsolescencia y por an(culos perecederos. .
4. mantener un inventario suficiente para que la produccion no carezca de materias pnmas pnrtes
y suministros.
5. mantener un transporte eficiente de los inventarios, incluyendo las funcloncs de despncho y
recibo.
6. mantener un sistema eficiente de informacion del inventario,
7. proporcionar informes sobre el valor del inventario a contabilidad.
8. cooperar con adquisiciones de manera que se puedan lograr compras econémlcus Yy ef c:cntes
9. hacer predicciones sobre las nccesidades del inventario

Dusten varias condiciones que impiden ¢l logro de estos ob)etnvos Més bien que rcprcscnmr :
que puedan ser solucionados, estas condici siempre estan presemes Yy (lendun ca
frustrar el controt efectivo del inventario.

El personal de produccién tiende a f tas demasas, debido a los elevados costos'y a los

de prog; que resultan de quedar con el inventario agotado, Los agentes de “compras al
intentar minimizar los costos de los materiales, tienden a hacer compras en prandes’ cantidades
para obl los d por idad. Esto tambié ad ins. A los vended les
agrada prometer Lmrcl,as dpidas vy, para satisf estas idades.los i jos_ de los
articulos terminados p ser may de los que debieran. v
"Una condicién que frustra ¢l control efectivo del { io es el bio en la relacié
de oferta-demanda, los que suelen convertir en i las predicci de las idade

futuras del inventario y afectan a las cantidades de inventario que deben - comprarse y venderse
para minimizar estos costos. Estos cambios hacen que scan dificiles de mantencr reglas rigidas en

el contro! del inventario. Tambié plican las té analiticas necesarias para mantener un

control efectivo sobre ¢l inventario.

Otra condicion que impide el control efectivo del i io se relaciona con la incapacidad de

algunos proveedores para cumplir con sus compromisos.. En algunos casos, .los inventarios no -
llegan a tiempo. Estas ¢ no solo afectan al | del inventario, sino que crean’ serios

problemas a la produccion”. (1) o :

(1) Admunistrocion de produceion y operaciones, Richard J. Hop iy, coninental, Pag. 410.
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1V.3 Factores de costo cn ¢l control de inventario,

"Para utilizar.las técnicas analiticas en el contro! del inventario, es necesario determinar los

factores de costo como i para las iones, Estos factores de costo no siempre son faciles
de determinar, pero es necesario entenderlos, ya que Jos resultados de la aplicacion de las
anatiticas, son tan vélidos como la validez de los (& dei Los {2 de costo que se

estudian en esta seccién del capitulo incluyen costos de adquisicion , costos  de existencia en
inventario, costos de las fluctuaciones y costos de oportunidad".(1)

1V.3.1 Costos de adquisicién.

"Los costos tlpicos iados con la adquisicion de materiales incluyen los costos de hacer las
requisiciones, del anilisis y seleccién de los pr dores, de red las ord de compra, del
sepuimiento de las ordenes, del recibo de los materiales, de su i ion, de su al ient

de poner at dia los registros del inventario y de r" con el pap io para p

las operaciones de compra. Aun cunndo se hagan uquns:cnones para materiales que estén dentro de
la compania, existen los costos de ad ion: las d de trabajo, actividades
de seguimiento, recibo, insg on y iento de fos malcnales y poner al dia los registros
del inventario.

Estos costos por lo general son fijos, sin importar ¢! tamafo del pedido. Es cierto que un pedido
grande puede requerir mds tiempo y costar mas que un pedido pequedio, pero ¢l aumento en el
costo de adquisicién es pequefo. Esta situacidén hace que la persona responsable de la
administracion del inventario coloque los menores pedidos posibles”. (1)

1V.3.2. Costos de a!maccna]e

Gran parte de tos costos totales de Ia mnclbn de pedldo son ﬂ_xos. mdependnemememe el nimero™
de pedidos que se expida. Pero hay también una componente variable, y'esta es la cifra pertinente -
que debemos utilizar, Atin en este caso puede resultar dificil determinar sausrnclonnmeme el costo
mnrgmal resultante de: c.xpcdlr un pedido més.’ Los ‘descuentos . por canudades y los costos, de
son otros fi que vnr(un conel mmaho de los lotes,

(1) Administracion de produccion y i Richard J. Hopeman, Villanova Univcrsity, contunental, Pag. 411.
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Los costos del manejo del matennl demro dela plnnm tienen un'efecto sohre el tamao de los lotes
de produccién en forma muy similar a aquelln en que Ios coslos de transpone pueden afectar ¢
tamano de los Iotes que se compran

Algunos costos ma{ inales varian di con el tamafo de los inventarios. Hay costos  de

manejo requerido para colocar los materiales en el inventario y para sacarlos de allf, y costos
dos con el-al tales ‘como los "seguros, imp _renta, ob: in, -
deterioro y los costos ‘de capital.’ Si el pr fio de los i ios, bié

eslos Costos, y viceversa.

Un factor muy importante que afecta a los costos de existencia en inventario es ¢l costo de
almacenamiento. Este costo incluye depreciacion sobre el edificio, impuesto sobre 1a - propiedad,
intereses sobre la inversion y asf sucesivamente. También incluye costos de operaciones tales -
como calefaccion, luz, fuerza y mantenimiento. Si se llevan grandes inventarios y se construyen
nuevos almacenes o bodegas para almacenarlos, 1os costos de almacenamiento adquieren mucha
importancia. Por otra parte, si el almacenamiento de inventario puede hacerse en dreas de una
planta que en la actualidad estén oci se disminuyen estos costos de almacenamiento,
Como regla general, mientras mds pequefio sea el inventario, menor serd ¢l ‘costo de
almacenamiento. ‘

1v.3.3. Mancjo o manipulacién.

“Los costos por jo estdn estrect relacionados con los costos de almacenamiento, ya
que implican mover los articulos al almacén y fucra de el cuando se reciben y distribuyen para la
produccion respectivamente. Los  costos por manejo también incluyen mover los articulos en el
almacén cuando sc haga necesario rearreglarlos. Mientras mas grande sea la unidad de carga,
menor serd el costo del transporte por unidad. Por esta razén, en ocasiones es aconsejable hacer los
pedidos en tamados de lote grandes y mover los materiales en tamaiios  de lote grandes. Esta
situacion se invierte, cn algunos casos, cuando las instalaci de al i I
sobrecargadas y la gran congestion de los articulos cn ¢l inventario crea graves y costosos
problemas de manejo”. (1)

(1) Ad dep 100y ione Richard J. Hopemaz, Villanova University, continental, Pag. 413.
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1V.3.4 Depreciacién.

La depreciacién es el altimo de los costos de existencia en inventario que procederemos a
examinar, Los costos por depreciacion representan declinaciones en el valor de 16s articulos al
pasar ¢l tiempo, si estamos tratando con inventarios de equipo, mientras mds grandes tiendan a ser
los inventarios, mayores seran los costos de depreciacion a cllos asociados. Por ejemplo, el
comerciante en autos nuevos, puede tener un inventario demasiado grande de aulos nuevos, asi,
cuando sale el nuevo modelo, ain tiene algunos modelos del afio anterior. Sufrira ciertas pérdidas,
debido a la depreciacién y a la obsolescencia. (1)

IV.3.5 Costos de Ias fluctuaciones.

Varios tipos de costos que pertenecen a las fluctuaciones en la actividad de la produccion son de
interds en este punto, ya que el control efectivo del inventario sucle minimizar estos costos. Por
ejemplo, considérese al fabricante de tarjetas de felicitacion, quien tiene una inmensa demanda a
fines de diciembre por tarjetas de navidad. La demanda de tarjetas durante ¢l resto del aflo es un
tanto reducida. Es cierto que puede producir tarjetas para ¢l dia de San Valentin, para el dia de la
madre, para el dia del padre, para las pascuas, para cumpleaiios, de felicitacion y tarjetas para
alguna ocasion en particular ( del tipo de "humor negro"), pero queda el hecho de que la demanda
de navidad representa una fluctuacion molesta desde ¢l punto de vista de la produccién, Es mds
prudente derramar este trabajo sobre los otros meses del afo, manteniendo las tarjetas de
navidad en el inventario de articulos terminados hasta que sean necesarias para el mercado, Este
solo es un cjemplo de los ci de aplicaci en donde se usan los inventarios para solucionar
¢l probl de las f1 ione

Los upos de €OS10s asociados con las fluctuaciones incluyen los costos de contratacién,

oril y disposicion de empleados extra d la io crincuy- p ¢

de ella, Ios costos de tiempo e\lru y de dnf«.n.nuules de turno, y los costos del equipo ocioso

durante las temporadas flojas. Produciendo para exi ias o para inventario 'y vendiendo del

mvenlurlo es posible nivelar el volimen de producclon en cierto grado. Esta mvclucldn lcndcni a
izar los costos iados con las 1

1V.3.5.1 Costos dc oportunidad.

Los costos de oportunidad representan las posnbles g,anancms quu podrfan lograrsc si se.pudiera
tomar un curso de accion -alternativo,-Se tratan como¢ostos_en vez de utilidades ya | que se
renuncia a ellos o se plerden 51 no sc aprovecha Ia oponumdnd

(1) Administracion de ién y operacioncs, Richard J. Hopenman, Villanova Unitersity, continental, Pag. 415,
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1V.).5.2. Descuentos por cantidad.

Uno de Ios mas importantes de estos, ¢n términos del control de inventario, es el descuento  por

basados en el ( de unidades que se piden. Por jo general, el costo unitario baja
d Ia d pedida, por lo que el personal responsuble de las  adquisiciones
tiende a pedir cn fos de lotes grandes. Esta oportunidad, en algunos casos, tiene que ser

desaprovechada si los costos que lleva el invemario de la compaila son elevados, y si los

requisitos de la produccién no justifican grandes compras de determinados anticulos.  “El que una

compailia intente aprovechar ¢l d ) par idad depende de | fact que rodean a
o

determinadas situaciones de compra; sin cmbargo, no deben despreciarse los d por
cantidad como factor de costo. Son importantes al tomar decisiones sobre el inventario”. (1)

IV.3.8.3 Cambilos en los precios.

"Otro tipo de costos de oportunidad implica pasibles cambios en los precios. Si el personal
rcsponsablc de las compras cree que cl precio de determinado articulo aumentard en el futuro,

4 a ios de artfculos que puedun comprarse a los precios mds bajos
actuales. Por otra parte, si ese personal cree que los precios bajaran en el futuro, tenderd a limitar
sus compras ¢n ¢l presente, con la esperanza de comprar en el futuro a precios mis bajos. Tales
decisiones suelen ser dificiles de tomar, ya que la prediccién de los bios en el precio es
necesaria para tomar decisionces racionales. Pero deben tomarse las decisiones, aun  sin una clara
evidencia relativa a los precios futuros. Quizai el personal responsable de las compras y de los
inventarios pueda decidir comprar ahora en idad r grandes i jos, solo para
darse cuenta que a la semana siguiente los precios bajan, Tal situacién ilusira el concepto de fa

- oportunidad pérdida". (1)

1V.3.5.4, Pérdida de clientes,

El costo de oportunidad final que examinaremos es el costo de perder chemcs y crear mc(‘ ciencias

en la produccion. Si los inventarios de materiales, partes, o her son
demasiado pequc.ﬂos es virtualmente cierto que las ordenes de produccién se retrasaran respcc(o

al programa y las promesas de entrega no podrxin cumplirse. Los cli p r a'esto -
cancelando sus pedidos y Nlevando sus nepocios a los competidores, : i

1) Administracion de produccion ¥ operaciones, Richard J. Hopeman, Villanova University, continental, Pag. 416.
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Si los cli i haciend negocios con los competidores, la compafia no solo pierde la
oportunidad de obtener utilidades sobre el pedido que fue cancelado, sino que también  pierde la
oportunidad de lograr utilidades sobre las futuras ordenes potenciales de estos clientes. .

Si las ordenes de produccn(m se atrasan en ¢l progi debido a den utilizarse las
ordenes de emergencia. Una orden de emergencia nl(era la rutina de la opemmén de produccion y,
por lo general, reduce su eficiencia. esto también cuesta dinero, ya que se debe dar especial
atenci6én a esa orden y todas las demds ordenes deben r darse para dar da a la orden de
emergencia. Es obvio que demasiadas ordenes de emergencia pueden conducir al caos en la
produccién. Debido a los riesgos de perder chenlcs, muchas compaiiias llevan grandes inventarios
de materias primas, partes, inistros y her

1V.3.5.5 Costos de escasez.

La falta de una pieza puede ser la causa de que haya mano de obra ociosa en una linea de
produccion, y de que el costo'de la mano de obra, por tener que ejecutar las operaciones
Tuera de secuencia, = oim770 " :

- 1V.3.5.6 Costos de cépii'al.

Sl aumenta ‘el promedlo de los inventarios, ¢l capital invertido en inventarios aumenta
proporcional gnar un costo de oportunidad. Este costo no aparece en los
reustros de contabilidad. En general, Ia tasa de interés que se debe utilizar es la que refleje las
oportunidades de inversidn de fondos comparables dentro de la organizacion. El costo de los

fondos que se toman prestados representaria el limite inferior.

1V.4 El modelo cldsico de los inventarios,

"El objetivo del modelo cldsico de inventarios es determinar ¢l tamado del lote ((2) en condiciones
casi ideales en la figura X aparece una estructura supuesta del nivel de inventarios en relacion con
el tiempo. Se piden @ unidades cuando ¢l nivel de inventarios baja al punto de reorden (£). El
pedido se coloca precisamente en el punto tal que la demanda durante ¢l tiempo de entrega de la
dotacién (L) reducird el inventario a cero. El pedido previo de @ unidades se hace en el momento
adecuado, para recibirlo exactamente en este punto, el cual eleva el nivel del inventario a Q, v el
ciclo se repite”, (1)

(1) Sisternas de Produccion e Inventasio, Etwood S. Buffa v William H. Taubert, Limusa, Pag. 77,
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Se utilizar4 la terminologia siguiente:

TIC .= Costo total incremental .
TICo = Costo total incrementado optimo.

Q = Tamailo del lote,

Qo =Tamafo opumo del lote [canndad econémlcn del pedldo (EOQ)]
R =Requeri les en unidad, :
CH = Costo de mantener ¢l inventario por umdad por ano
Cp =Costo de preparacién por pedido,:

P =Punto de pedido o de rcorden :
L. =Tiempo de entrega .
B =Inventario de proteccion -

1 =Nivel de inventario .,

S =Tasa de ventas,

los relnc:onados con mnmencr cl inventario y
»nmnho 0. Por o tanto, la funcu‘m de

Los costos marginales en este sisu.ma"éenci’llo sol
los asociados con los costos de preparacion d
costos que queremos reducir al minimo'es.

TIC = Costos de mantener el invenlario +costos dé preparacién

EI tamaito de! lote, @, es la variable que se en
IV.1 podemos observar que si se incr
de los inventarios, Q/Z E

asociados con ¢l inventario son:

En forma similar, podemos hncer unn
Estos costos dependen del ni de u:es que sc fi
de cada pedido.,

El nimero de pedidos que se fonnulen para
tamafo del lote, Q. de cada pedido; o sea R/Q.

Si el costo de prepamglon es Cp por pedid v:"xprcsnr

los costos anuales de preparacion se puede
asi: L R R R T e
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R
Cp—

Q
Las técnicas empleadas para dclcrmmar la cantidad econdmica del pedido son Otiles para el
personal responsable de Ja administracién del inventario y de las adquisiciones, al tomar
decisiones relativas a que tanto comprar en cada pedido. Estos enfoques analiticos para la - toma
de decisiones estdn discitados para proporcionar la cantidad por pedido que minimice los costos
incrementales totales. En la mayoria de los casos, los costos totales se definen como la suma de los
costos de adquisicidn y los costos de existencia en inventario.
Los costos de existencia en inventario pueden considerarse en conjunto como una cierta cnnudad
por unidad por afo. Para determinar el costo total de existencia multiplicado por el \inventario
promedio. 8i pedimos un lote del tamaiio Q, entonces el inventario promedio si se supone una tasa
de uso constante serd la mitad de esa cantidad, o sea Q/2, Por tanto, para encontrar cl costo loml de
existencia en inventario, se puede usar la formula siguiente:

Costatotal incremental = E = Q E?— * RE-QL- :

YL BE
wveNTARIOS

INVENTARIO PROMEDID

nowo

e

Figura IV.1
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1V.5.1. Recapitulacidn,

Lar itutacién es el p dirmil de resolver la funcién del costo total del inventario para los
varios vnlores de la camldad pedida (Q). La cantidad pedida generalmente se varia a lo largo del
rango de todos los valores posibles en intervalos constantes. - Aunque es dm:clo en concepto y
aplicacion, este método pucde algunas veces Iegar a ser muy tedi lo el
rango de los valores la cantidad pedida es grande 'y también porque por lo genernl es necesario el
reiterar en intervalos menores una vez que fa ublcaudn generul del punto del costo minimo total
se ha encontrado. (1) :

1v.5.2 Férmula obtenida analiticamente, - .

L.a forma mas efectiva de encontrar n CEP (Cnnl ¢ ad cconémlca d«.l pedldo) es usar la siguiente
ecuacion basica o alguna modificacion ﬂe t.lla“

(lV |)

Esta CEP, por supuesm, concuerda con Ia rcspuesln obtemda por cl mélodo de recapnulacnén. pcro
es mucho mis ripida. : Lt :

Las suposici que . fund este modelo atico, la fdrmuln bésicu de la CEP.
incluyen: . ' : ; ;

1) tasas de uso constante del i mvcnwno

2) i p para la co} ion de pedidos,

3) precios constantes por unidad sin provision para descuentos por cunudud
4) costos de adqmsnclén constante par pedido :

5) costos de existencia inventario constantes por unidad por ailo

6) que la cantidad del pedido sca entregada ¢n total en una sola vez.

Desafor d has de estas suposici no son vélidas en los problemas comcrcmlcs

La investigacién de los factores de costo discutida antes revela esto,- Ademds, los costos’ de -
oportunidad y ciertos costos asociados con las fluct fe a las’ deci - sobre ¢l

inventasio, pero no estin rcprcsenmdas en ¢l modelo matematico. Sin embargo;’ cstos problemns

pueden solucionarse en cierto grado modificando el modelo bdsnco ra ajustarlo a suposiciones

mas reales. TR

(1) Administracion de produceién y operaciones, Richard J. H Villanosa University, cantincntal, Pag 418,
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La figura IV.1 el portamiento de. los costas que intervicnen en los inventarios v el
punto donde se la cantidad 0 del pedido,

ener ol vemiio
o corte du prepaincion

Tamaie det Lot (Q) :

De la ficha lécmca de la fL,umI ll Ll ca

obtenemos las cantidades requeridas de materia
prima. S T A : )

Materia prima s gms, de ncrillco por cudn métro, .
*1gms. dc pollestcr por cada metr

Requerimientos anuales (R):

De ln lnbln 1.6 pod‘.mos biener los metros lin que se’ han' prodicido en. un-semestre,

un desperdicio del’.10%, s¢ obtienen: los: requerimi les.’ En terminos de
dinero, se considera el precio del ncnllco en NS 16 SO/KL, y el pohestgr NS 20, OO/K; y un peso dc
2 Kg. por carrete. . : : . .

7;850 c’nrrctes: e

Acrilico (R) +emsesemecmemesems. et 15,700 Kg ‘ | |
1,570 carretes ool T

Poliester (R) swmeesswmccecememmcce 3,140 K, nizmeeanes
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Capacidad de nlniscén{

Se cuenta con una capacldad de 76 5 m3 de almacén para materia pnma. considerando un
estibamiento no mayor a 1.2 m, de altura y con un volimen aproximado de 255 cms. por carrete y
peso de 2 Kg.. Se ha cuanm' cado que et costo de almacenaje de cada carrete al afio es de N$ 0,03,
El costo dc elaborar pedido se cuantificé cn N$ 9.20. Sin embargo, esta cunudad pucde variaren la
prop que el v de pedidos al mes. g

Tomando en cu'entu que se tienen muchos tipos de materia prima en cuanto a color, calibre y
material, se hace i0 optimizar el io disponible en el almacén,

Ly

Para ta materia prima de la cinta €52 mm., con los datos siguientes:

ACRILICO POLIESTER
R = 7850 carretes R = 1570 carretes

= NS 16.56 Cp=NS 16.56
CH =NS§ 5.85 CH = NS 6.909
CEPR =210.8] CEP = 86,75

Estas cantidades representan el lote optimo de materia prima para cinta C52 mm.. Se pueden hacer
estos cilculos de forma aislada para cada producto o agrupar la materia prima que se utiliza en
varios productos para hacer un pedido Unico.

1V.6. Puntos de repedido o reorden,

Hasta el hemos inado los factores de costo en ¢l control del inventario y el método
de la cantidad econdmica del pedido segiin se aplica al problema de la cantidad que se debe pedir.
El asunto de que tanto pedir es uno de los dos puntos basicos ¢n la administracion de inventarios;
¢} otro punto es el de cuando debe ser colocado el pedido. Esta pregunta debe contestarse para
muchos tipos de materia prima. Partes comprndns y inistros de  operacién, "También debe

e lo de do debe | la requisicion para articulos dentro de la planta. Un método
que proporciona la respuesta a esta pregunm utiliza ¢l sistema de maximos y minimos para la
determinacion de los puntos de repedido™. (1)

Para utilizar este método, ¢l encargado del control del inventario debe determinar cuatro cosas:

1. Cual serd el nivel maximo de inventario que se llevard.

2. Cual serd e} nivel minimo de inventario o existencias d«. sx.gundad

3. Cuanto durara el abasto de inventario entre las exi y
4. Cuanto tardard un pedido para ser surtido y entregado.

) Ad ion de produccion y operaci Richard J. Hop Villanos a University, continental, Pag. 424,
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La determinacion del i 0 maximo debe hacerse después” de considerar los costos de
existencia ¢n inventarios, la posicién financiera de Ia firma, ¢l mercado para los articulos en
cuestidn y varios otros factores. .

La determinacion de las exi ias minimas o de seguridad esta basada en las cspcinnzns de o
mucho que deba conservarse en ¢l inventario, en caso de que los nuevos pedidos no leguen
cuando se esperan, o que I tusa del uso de los articulos sea mayor de lo que se espere. La
determinacidn de que tanto duraran los articulos debe hacerse examinando los registros historicos
y calculando las tasas de uso. Ef tiempo critico para lir un pedido incluye el tiempo que se
toma para hacer la requisicion de compra, para hacer la orden de compra, enviatla al proveedor,
hacer que se acepte el pedido y, finalmente, ¢l ticmpo que se requiere para enviar las mercancias al
comprador y colocarlas en e} inventario,

E! primer problema a resolver consiste en determinar el intervalo econdmico de rwrden T, para
ello se utiliza la ecuacidn que optimiza ¢l costo anual de inventario.

T = lntervalo econdmico de reorden en aitos,
R = Demanda anual en unidades,

Cp = Caosto de elaborar pedido,

CH = Costo de maniener en almacén.

Aplicando esta expresion a los datos de materin prima de la cinta C52mm. resultan los valores
siguientes:

ACRILICO POLIESTER
T=0.0268 afos = 2 semanas T =0.0552 afios = | mes
Para pl ¢l madelo es ioe ¢l nivel maximo M. esto se conace como el punto
hasta el que se ordena. Este nivel depende del tiempo en el que el proveedor entrega el pedido.
Logi te, las revisi periodicas se deben programar con tiempo suficiente para permitir que

sc haga un pedido y que se reciba antes de quedarse sin articulos en ¢} almacén. Esto significa que
M debe ser igual o 1a cantidad que se usa a través de un pedido mas una cantidad igual que la
demanda del tiempo de entrega, la expresidn es la siguiente:

M=TR+LR= R(T+L) .cuiccnnnn{iV.2}
M = Nivel maximo de inventario.
T = inervalo ecandmico de reorden en ados,
R = Demanda anual en unidades.
L. = Tiempo de entrega en afios,
En esie caso, T, D, y L deben tener las mismas unidades de tiempo.
Apticando la expresion 1V.2 al caso de Ia cinta C5'7mm.. y cons:dcmndo un tiempo de entrega dc

pedidos de 15 dias en promcdno. resu(mn los valores siguientes:.
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ACRILICO POLIESTER
M = 533 Carretes ) .M =151 carretes

En el estudio del tiempo dé repedido se han hecho ciertas suposiciones. Primera, se supuso  que
1a tasa de uso es constante; esto da cuenta de la linea recta con una inclinacidn negativa; Segunda,
que las entregas serdn c¢n una sola vez y a tiempo. En el estudio de problemas en donde las

gas se hacen gradual hasta llegar al inventario méximo, puede calcularse la tasa de las
entregas asi como la del uso. Para solucionar el problema asociado con entregas a fechas inciertas
o tiempos criticos inciertos, se puede usar a teoria de la probabilidad.

En realidad, esta cantidad tiene que ser determinada analiticamente y ajustarse con un criterio
subjetivo. Para llegar a una estimacidn racional de la cantidad que se debe pedir se pucden usar
tas formulas para la cantidad economica del pedido.

Los periodos de d da alta, por suf flevaran a que se acabe el almacén, y las
probabilidades d¢ esto pueden calcularse de registros anteriores. Estas probubilidades pueden
entonces analizarse por la gerencia hasta que se logre un nivel de’scrvicios satisfactorio.~ Por
ejemplo, la gerencia puede décidir que ‘un nivel de servicio del noventa’ por ciento es un trato
apropmdo entre los costos de mantencr. el inventario que cubra el ‘quedarse sin almacén y. los
riesgos de perder negocms (‘uluros debldo a Ia msausfncclén del chunle.

i

IV.7 Procedimicnto para cl control de irbwcvntiarrio.: x

Los procedimicntos para el i del i tario detallan ta ia, paso por paso, de Ias
actividades requeridas para ¢l control de los inventarios. - Varfan un tanto entre fas compnﬂ(ns ‘
entre los tipos de inventarios que comprenden, pero, en términos gencrales se rcqumrcn Ios pasos
siguientes: .

1. "Determinar las necesidades del inventario. i i
2. Preparar, requisiciones, si {os materiales van a ser comparados, o sollcnudcs pam la
produccion de los materiales si se van a hacer en la planta. .

3. Recibir los materiales, inspecci los y al fos.
4. Poner al dia los registros del inventario para que reﬂejc ¢l recibo de los malcrmles
5. Dar salida los materiales cuando s¢ requiera y registrar esto en los registros de mvunmrio e

6. Evaluar la condicién del inventario lo que completa el ciclo y conduce nuevumemc n ln -

determinacion de las idades del inventario™.

Es r dable prestar ion a los materiales que representan mayor: flujo. y costos de .
inventario aplicando la ley de pareto en la que el 20% de los mvcnlanos represemnn cl 80% de los
costos de almacenaje. . : : .

(DA on de prod +op Richard J. Hy Villanova Un
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CAPITULO V

Organizacién
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V.1 Anilisis del diagrama de procedimientos actual.

Todas las personas que labaran en la empresa, estén concientes de las tareas que deben realizar y los
tiempos _que se utilizaran; sin embargo se hace por sentido comun ya que no existe un manual de

tos que un modelo de organizacién y por [o tanto, si no se tienen pardmetros de
comparncrén. no se¢ pucde medir ¢l dcscmpcﬂo del personal, ni saber que tan cerca o lejos del
modelo se esta trabajando, con esta situacién no se pueden establecer sistemas de incentivos o
penalizaci eneld peiio de los trabajad A conti ién se plantea una propuesta de
organizacién considerando que se pretende el aumento en la productivided con los recursos
existentes,

l.a propuesta de organizacién tiene por objelo introducir a los operarios en sus distintos niveles,

desde un punto de vista g 1, ¢l ad de los flujos de informacién, ast como de los
procedimientos mnnuales involucrados para el buen funcionamicnto del snslemn

Por las razones anteriores es de suma importancia que todos los usuarios y opcrudorcs del” sistema :
tengan conocimiento y dominio de las actividades, para lo cunl os nccesarlo quz, sean conocldas por
¢l total del personal que labora.

V.2 lavestigacidén de la si i6n actual.
A continuacién se detallan las uglividades de cada depar y se pila toda clase de
informacion que d ¢l procedimi actual, para ello se seguiran los pasos de claboracion

de un manua) de procedimientos.
V.2.1 Introduccién.

Una de las estrategias para ¢l desarrollo de un organismo social lo constituye la documentacion de
sus sistemas y en ese orden, se hace evidente la necesidad de contar con un programa de revisién
constante sobre los sistemas, métodos y procedimientos en la ejecucion operativa, que permita
descubrir, evaluar y corregir desviaciones de los planes originales. Es manifiesta la necesidad de
Llnbornr una I,ula sobre la actuacion individual o por funci , como ia logica de

n dq

un | ade dentro de Ia diversidad de actmdades que en la empresa se llevan a

cabo.
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Mediante el uso de diagramas de procedimientos, se procede a registrar la forma actual de trabajo,
misma que servird para diagnosticar el rendimiento de cada uno de los elementos que participan
en la produccién. De’este modo 'se puede establecer un plan de organizacion, comunicarlo al
personal en general para obtener participacion colectiva hacia un objetivo definido y aceptado
por la generalidad.” En el caso de nuevas contrataciones, un procedimiento establecido y
reglamentado, ayuda a una rapida adaptacion entre e! trabajador y la empresa ya que ficilmente
podri comprender a que parte del engranaje de funcionamiento pertenece,

V.2,2 Objetivos del procedimiento,

- Analizar - la calendarizacién de actividades, buscar algunas actividades repélitivds y -los
intervalos de tiempo en que se dan, de esta forma se puede tener un programa de actividades por
dia, semana, mes, afio, etc.. :

- Buscar en cada drea las personas involucradas, su responsablhdad relacion con los demds

trabajadores, encontrar posibles actividades duplicadas o innecesarias.
.

- Identificar los formatos utilizados actualmente y determinar si se cuenta con. el nimero
suficiente de formatos o si se trabaja con exceso de formas o procedimientos superfluos.

- Estudiar los canales de informacién de sentido d yd dente, los si de
seguimiento y control; asi también buscar puntos claves donde se corre el riesgo de distorsion o
pérdida de informacién.

V.23, Diagramas de flujo de actividades.

En el capitulo I, se muestra en las figuras 1.16, [.17, 1.18 Y 1.19, ¢l diagrama de pracedimicntos
actual. Este diagrama da una idea general de las actividades que se realizan en la empresa, sin
embargo no se aprecia que persona o personas intervienen en cada actividad. En las figuras-V.1,
V.2, V.3 y V.4, se asigna un simbolo a cada persona para reflejar el grado de organizacién y si se
tienen actividades cruzadas o fuera de secuencia logica.

El cuadro que se muestra en la tabla V.1, muestra las diversas actividades y la pamclpacnon de -
cada uno de los puestos a nivel administrativo,
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V.2.4. Descripcion literaria del ptocedin!ientd. .

En el estudio del procedlmxcnto a tual se pueden dxslmguxr cuatro funciones. definidas: ventas,
producc:on compras y F nanzas. El procednmtento empleado en cnda una de ellas se describe a
continuacion.

ventas

El ciclo

- se elabora la faclum corr spondlem

-saleel pcdldo yse cmrcga al cliente; se emregn copia de fnctura y firma de acuse en el onglnal

- lega factura ongmal a archivi

-semanda a rcv:snén en fecha de rcvnsxén de chentc

- regresa contra recnbo con fecha de pago

- cumplido el pluo de crédifo s¢ manda @ recoger chequc

-sedadealtael pago e

- se manda dcposnnr. B

produccidn

El dupul de’ prod
¢s para surtir un p‘,dldo di
almacén.

sc encurl,a du lnbrlcar producto bajo dos circunstancias, la primera
l},un cliente’ y la scg,undn ¢s. para- tener producto terminado  c¢n

e

-cuando ventas enlrcg,a el pcdudon ién primero Ha exi ias de producto terminado
en al én; si no hay exi se deapr la produccié
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Se asignara un numero dlstmto para mdncar el responsable de cadu acnvndad siendo el numero 1,
el encargado de venlas, el numero 2 el encargado de produccnon. el numero 3 la secretaria y el 4

de fi inanzas. g

Actividades del dgéaﬁdiﬁemd gfe venta

Actividades del deps amento de v

PRODUCTO
TERMINADD

e uwmmuuonnel

proced
ellmlopmedclpedl

Sewudcuhbuvl"murl.
Se envia el 1ota) del pedido, o parte, con la
o factura,
ertrega at cliente y se le pide gue firme de
mmu:el oeiginal,

- Regresa facturs a encargado de finarnzas.

Setieno Is factura en espera de 1a fecha de
revisidn del cliente,

Secovia factura ariginal a povisisn,

El clicnte revibe factura pass tramite y emite
vontrarecibo von focha de pago.

Regresa contrarecibo & finanzas.

Se espern a que sc cumpla el plazo extipulada,
para preguntar poc ef pago del cliente,

Se da seguiniento, preguitands por ef page,
hasta que s¢ logra confimus 1a focha de pago.

8¢ envia al chofer a fovoger ¢l choque con
contrarecibo o docusento para cobro,

Se entrega contsarexibu a cambio de) cheque.
Regresa el cheyue sorrespondticnte.

Se cutrega chegue a finanzaa

Figura V.1
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Aclividades del depar ﬂdc’pkr rduccis

INSI

INS2

Actividades del departamento de compras.

l(l"il‘oN!A“lJ'

La produccion se da al revibir un padido o para
mantencr un sock de producto temiinado,

So inspecviona en almacén ai luy materia prima
en cantidad y calidad requeridas.

En caxo de que no s¢ tenga ¢n almacén fa

materia prima roquerids, se informa & compras

y 8¢ cxpera hasta que exta sca surtida poe algin
proveedor.

Semh-hpmlumhdclwmm

requerido, hasta acompletar ¢! pedida o stock
minima necesario en s caso.

So inspocciona Ia caniidad y calidad,

Se lleva e procducto terminado al slmacén.

Se da de alta en el sistema de conynto, pars
poxder disponer del prducto terminada,

Figura V.2

RESPONSABLE
Inicia_un podids, de acuedo & algin C

requeriniiento capecifico, del almacén o de
ion.

producci § .
Se pregunta con los diveros proveedores si
puoden surtir pedido,

Se elaburs orden de compra con dos copias. una
de ellas pars almacen, quien la tendri hasta Is.
recepion de) pedido,

Se¢ manda el original de |a orden de compra 8l
peoveedor.
Seqmnquaclnum&nluuummudel
pedidu.

Se recibe ol pedido y se revisa en cantidad y
calidad requoridas.

Se envia la materia prima 2l slmacén.

8o almacena hasta qua sea reyuerida.

Se da de alta cn el vistema.

Figura V.3
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Actividades del departamento de ﬁnnrnzx‘as.: .

L ns.sPoNsAnu-:
Flnanzas n'dk copls de pedidon. .

i trmpulmcnn hnll quelicgata B
, mpl.- do mundrlpd o,

5 ben-dht Informacién sobre ls recepckinde B
: hqnlerh prima

>” R mlé Feales mos prdsimo a la recepeiondel B
pedido, lega la facturn nr{gh;l del

{ ¥ ve canibls
: be capera el plato de crﬁuo otargsdopor B
“. el proveedor.

Se tisbora cheque para ¢l proveedor. B

Se entregn cheque. b

Figura V. 4

Tabla V.1

Ventas
Compras
Almacen
Finanzas
Mantenimiento
Recursos Hum.
Prog. y control

de la Prod.
Cobranza X
Total 4 5 1 2 . AS

-conel amecedcmc de que hay materia prima en el almacén, se procede a pmducm en Funcmn de
la ion de la maquinaria disponible de los operarios. - : ) :

t

- a medida que se produce, se procede a enrollar y a empacar.

- una vez que se ha completado parte del pedido se informa al Jefe de produccnén y se da de alla en
el almacén de producto terminado. e AN
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compras

Cuando hay necesidad de ‘materia pnmn pam producxr algun pedldo o pnm mantener un nivel de
inventario, se procede a hacer el pedldo.

- se elabora orden de compra con dos copms una de clla:

ral de almacén, .y la
otra para finanzas. el

- se notifica a finanzas para que se tramite el pa;,o co espondlen(e nl provcedor.

Jinanzas

Se encarga de llevar el conlrol de los egrcsos. enlrc ellos el pa;,o a provcedores yse proccde de la
forma siguiente: :

- se entera de que. hay. cucnlas por pagnr por medio” de ln ordcn de compra que le envia el :
departamento de comprns :

- guarda la orden de compras

- recibe ml‘onnacndn de compm

ra" factura
del proveedor. S

¢ cuando recibe el pedido y'en los dias préximos reci

- al llegar la factura del proveedor se ext

on fecha de promésh de pago segun el
crédito que ofrezca el proveedor.: S : :

- al cumplirse el plazo estipulado; sé clabora cheque ¥ se paga al proveedor.
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V.3. Anilisis y critica de la informacidn.
V.3.1. Anélisis.
De la informacion recabada ahora se procede a identificar el orden 10gico de las operaciones, si

existen operaciones superfluas, demoras o cuellos de botella, se comemplu ln ﬂeubllldnd que
tienen y se cumple con los requerimientos de control interno. o

Apoyados con la informacién del inciso antarior y la Tabla V.1, se proccdc a nnahmr ln suuaclén
actual de la empresa en cada departamento. :

ventas
Las opcractones que se realizan en este dcpu. siguen ‘un orden’ légico y. con: tante, sin .
embargo, si i el diag de procedimi de la figura V2, se puede’observar quc c

participan cinco personas a lo lurgo del proccso y que el vendedor no dn seg,ulm nto al proceso, ‘es B

decir, concluye su labor una vez entregado la orden del pcdldo o

Llama la atencién ¢l hecho de quc el «.ncurl,udo de vv..nlus npnn.
corresponde a su dren de accion,

i x fopih

No existe una investig sobre la sati del clicnic, cantidades y calidad adecuada,

produccidén

Las operaciones slgucn un orden légico y segin cI dlngrnm ‘de’ la I'u,um V5 ‘estin bu_lo ln
responsabilidad de una sola persona. ;

No se trabaja con formatos de orden de produccion.

No se lleva un control de los productos que fabrica cndn muquAnn, como mpoco d‘, In muno d-.,
obra que se invierte para la produccion de un produclo dctcrmmad

No existe ¢ ién de tipo d

compras

las operaciones siguen un orden logico y conslanle y cslzin baJo lu rcsponsabllldad dc una soln
persona, ;
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i

No i infor

con pre duccién y ventas,

No se tienen niveles maximos.y minimos de c“stenclas de materia pnmn, y se depende de los -
pedidos de produccién,

Jinanzas

El orden que sigue ¢s léLlCO, sin embnrgo no mnnuene comumcucnbn con ventus y produccuén.

No esta ligado con el én.n d‘. cobranm. :

La responsabilidad de este departamiento esta- o’ carizo de dos personas, una de” cllas es ol jefe de
mantenimiento y otra es la  que ocupa el puesto ‘de secretaria, oh S

V.3.2. Diagnéstico. X

Como puede observarse en la figura V.1, las fi bradas:
¢l depar de produccion esta sobre s:

esta descuidado e intervienen varias personas

de los depar ! no estdn
mlenlms el dej nnumcnto de vemns :

Se hace jo establecer un fenamiento de funciones y buscar un equilibrio en ¢l que cada
persona tenga una linea de accion definida en un solo depar y participando lo menos posible
en los demas departamentos. : B S P

Para lograr una mejor organizacion, es importante establecer las subdivisiones Iégicné enlalinca ‘de -

trabajo de esas funciones para que no se solapen o choquen y de modo quc nmgun mdlv:duo recnba 5

ordenes directas de mas de una persona, su superior inmediato.

Con todo lo anterior puede recibir ayuda y consejo de los cmplendos de alla cnle[,orlu dz. Ia p!nnn
mayor, directivos o de sus ayudantes,

Especificar cada tarea directiva en todo el orden suceswo en los dlfercnlcs mvcles de la dnrcccnon,
con el fin de evitar la responsabilidad compartida, =

Delegacion apropiada y adecuada de la autoridad y la responsablhdad para cnda mlembro en cl
orden directivo de sucesion, de acuerdo con el nivel que ocupe en la direccién.
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DISTRIBUCION DIARIA DE MAQUINAS POR OPERARIO
.. FECHA; REALZO: ’

TURNO #1
MAQ] ENCARGADO | MR ENTRADA| HR SALIDA] _ FIRMA A

w[alcalng)ea
wd CICI IS (BN E

10 10
1

11
12

s . — TURNO #2_ .
MAQ]_ENCARGADO| HR ENTRADA] _HR SALIDA] __FIRMA__WAQ

wialwin|e

10
11
12

TURNO #3 .
ENCARGADO | HR ENTRADA| HR SALIDA| - FIRMA A

alwlniaip)

1"
12

ol
Lgunw.unhuni 3l2lzle]w SIS N
O

-
|

FECHA

2
s
2
S

Figura V.5
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i o
]

]
i a " PROGRNA DE PRODVCCION

Progresc Mequine ¥__

ML 10AMA 18y wors | mors

I=

Soterd tipo {Color f¥ipe JColor
0| o

082 | ooy lP-2| ptp (PH

B
3
RE

OOSERVALIONES GINERALLS:

Formato de programa de produccién.

Figura V.6
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T COBVESsaocecy.  * omn

ORDEN DE COMPRA V]
SROVEOOA . . - © e e e o e oo FECUDE OROEN PRI
DHECTN e - meeme o« e . en e FECHADE ENTAFGA
o i o = FAX o PR & (114

ADJUNTAR ESTE PEDIDO A LA ——
CORRAESPONDIENTE FACTURA T B S ;
AL REALIZAR LA . REVSION ¥ PAGOS MEACOLES $00+ 1300 T i1iir o

(" cantosp DESCAIPCION S PRECID - c ] WPOATE

REO‘BO OE MERCANC!A lUNE! A smoo

L DEl”ANWVDEIINAIIﬂ

mmOovEEDOR

" RECIBO DE MERCANGHA LUNES A SABADO

DESIIAIE00 ¥ DEISOOA N0

CONTAOL OE COMPRAS

Formato para adquisicidn dc materia pnma

Figura V.7
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MATERIA PRIMA .
FECHA DE ELABORACION VALE DE ALMACEN HORA DE SOLICTUD
soLco: O sauca ¢ ([T envhana DE MATERIAL
[ roresten [ acauw O wrex OTRO:
No. DE MATERIAL oOLOR CALIBRE
CANTIOAD

PRODUCCION QUE SOUCITA O ENTREGA ALMACEN ENTREGA O RECIBE
No. DE CONOS No. DE KILOS No.DEOONOS—— | No. DE KILOS
MAQUINA No. TURNO
USO DEL MATERIAL PARA: 6

\_

'NOLBAE DE CLREN SCR IC(TA O ENTREGA. NOMBAE OE GUIEN ENTREGA O RECERE

Formato para control de meteria prima.

Figura V.8
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Una parte importante de los pr

que 'se pr ,-se deben en realidad, a la viovlgciénd dei
principios de organizacién tales como: e : o :

1. "Confusién entre los deberes de plana mayor y de ln l(héh dézti'abnjo.

2. solapamiento de ln nulondad (dos o mxis CJECUII\OS conlrolando seccmnes dela mi>ma fi uncndn en:
la empresa). A

il e 1,

3. resy idad sin la deleg ccuada de autdridndy( la falta'en reconocer que:lfa uutondad
adecuada tiene que acompadiar a la responsabilidad, si es que esta ha de ser exigida).

4. definicién poco clara de los deberes. Esto suele dar como resultado ¢l solnpﬁmicnlo de la
autoridad, confusiones y choques".(1)

Como hasta la fecha no se ha realizado una medicién del trabajo, no es posible determinar los
tiempos ociosos de mano de obra y maquinaria, tampoco se tiene récord  de la utilizacion de cada
miquina ¢n los articulos que se venden. Por esta razén se plantea la utilizacion de un formato en el
que se registren los paros que tiene la maquina durante su operacion, la persona que atendid ¢l paro,
y el tiempo aproximado de paro. De esta forma se puede aproximar de forma indirecta el estudio de
tiempos para cada maquina, y analizar también las causas de paros frecuentes de la maquinaria
provocados por mala calidad de materia prima, disefio del producto, material agotado o mancjo del
mismo trabajador.

V.4 Discito de organizaci6n.

En Ia figura V.5, se propone un organigrama, contemplando que no habra modificacion en los
recursos humanos existentes,

Después de analizar la organizacién actual en cada una de sus paries, se proponcn algunas
modificaciones al procedimiento existente considerando los principios basicos de organizacion, Se
hace un planteamiento para cada departamento de acuerdo al andlisis hecho anteriormente.,

Ventas

Se sugiere que el encnr;,ndo del departamento de ventas de seguimiento a todos los pedidos y se
en i6 estrecha con el departamento de produccién  y finanzas, con

produccion para saber en que tiempo se puede dar respuesta a la demanda, y con finanzas para

ayudar al cobro de facturas. Asi mismo, se considera conveniente que ventas sea quien elabore las

facturas y prepare los pedidos junto con el encargado de almacén de producto terminado.

Se sugiere ¢l procedimiento siguiente:

(1) Manual de ta produccion, L P. Alford, John R Rangs, Uteha, Pag 8.

-1
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- Buscar nuevos clientes y levar el control mediante mrjclus dv. pmspx.clos con fechus dl. visitas y-.
lamadas telefonicas, siendo una lnbor conlnnun ;

- Estara como responsable de el almacén de produclo lermmado y tendrzi como subordmado nl
encargado del almacén'y chofer. ;

- Enbase a las polmcas cslablecndas en ln empn.sa, podré conceder plazos de pugo y crédllo. prevm
autorizacion de fa d on g ly ] dolo por cscmo a finanzas,

K,

-Recibira reportes les de exi y.los elabordn'l el -
encargado de almacén. ‘ i ] L
- Tiene relacion en la misma Jerurqula con t‘nanm para‘la elaboracion de facturas, mismas quc )
recibird para enviar el p«.dldo yla n.;,n.sarxi con el acuse del cliente, =

- Tiene relacién en 1a misma Jemrquin con produccudn para informarle sobre an!culos que se “tienen "
que producir ya sea para tener ¢n exrslcncm en nlmacén dc produclo lc inado o por ulbun pedido .
que tenga que ser surtido, "

- Informa al gerente general ¢l avance de ventas por mes y los prondsticos para meses posteriores... < .

- Recibe el pedido por escrito, si no tiene existencias en almacén de producto terminado, lo 'solicita -
a produccién por escrito, con fecha de emisidn. y. fcchn dc acuse, y:con “fecha’ propuesta :de .
fabricacion. s RN :

- Comunicar al cliente el plazo para la entrega de su pt.dldo.

- Coordina la preparacion del pedido con ayudu del encnn,ndo del nlmncén y chofcr. :

- Se manda pedido al cliente acompaiiado de la fnclura [ n.mxsnén :

- Se entrega copia de factura a finanzas para que i tenga en cuc.nms por cobmr

- Se¢ clabora la entrevista sobre la satisfaccion dd cheme s¢ planlcu (‘echa posmle de pedido en
proximas fechas. :

- Se elabora un resumen semanal o mcnsunl del némero dc clnemc visitados y una propu«.stu dc
clientes potenciales.

- Se grafican los pedidos surtidos para In_]umn mcnsunl en ln quc Sv.. r

n los avances de cada
pedido. O :

- Sen consul ti suidos estan al corricnte con sus pagos.

con fi si los

s
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- Sera el encargado de claborar pronésucos dt. ventns y huccr los pudldos corrc.spondrcntes a:
produccién. : - L

Produccién

El depar » dé produccién debe estar al tanto’del compor
tener icacié con ventas,” ;

- Programa y comroln el proceso productivo “en las 'cantidades : que : se: requieren,

“de’ las
Lspecﬂ' caciones y culldad neccsnnas. DR

- Tiene relacion en la misma Jemrqu!n con vcnlas qulen Ie ml‘onna Ins tendencias dc las vemus y lus
necesidades del mercndo, N

- Estard en comunicacion en ln misma Juurqum conel ch‘e de
de la maquinaria para Ia aplicacion de i

- Gstard como responsnblc de revisar junto con el cncargndo de nlmucu
minimos de materia prima,

- Recibird reportes por escrito del depar de
o falla en las mdquinas.

- Una vez que ventas concreta un pedido, lo anuncia por escmo a producc n para que con base ¢n -
los prog de produccién y exi ia de materia prima en almacén, se proponba una I‘ccha paru
iniciar la producclén y fecha tentativa de entrega.

- Se elabora la orden de produccién y es entregada al o, los opcrarlos rcsponsabl;s “del mdldo
durante ¢l periodo de fabricacién.

- Se produce y se empaca; una vez concluida la produccién, se entrega al ‘almacén de producto
terminado para que actualice existencias en almacén de producto terminado y lo notifique a  ventas.

- Se hace un corte semanal de los trabajos qccumdos en cada maquina y sc elabora un reporte de la
produccion,
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Compras

Estara bajo el mando del depanamenlo de finanzas y scrxi el rcsponsuble dc quc ln materia pnmn
este lista en el que se e de la’calidad i "y las cantidades requeridas. Debe
estar en ion ' ¢on prod Y. vc.nuxs para hacer los pedidos . correspondientes
a proveedores y por otro lado’; la. rclnclén ‘con’ finanzas es dclermmnnte ya que’en coordmnc:éni
pueden dclennmar los Iole ono |cos pam la empresn .

- Antes de hnccr‘cua quicr.operacion, onsulla con finanzas. los snldos y si se tienen llmnnclones
econdmicas a la hora de hacer ¢l pedido, lo ica al jefe de produccion y al dlrccmr gencral

- Solicitara y nnal:mni las diferentes, couucnones pam efectuar la mejor compra yn sea en formn
de pago, crédito, cuhdud des: uc os por cnntldnd tiempos de entrega, etc.

- Se procede a elabora pcdldo ont‘mme u los rcqucnmlentos de producclén, en Ias canlldndes y
calidad que mas convcng,an ‘a’la’empresa y 'se entrega una copia 8 nlmacén de malena pnmn pnrn
que esté ml‘ormado yp onforme a lo sohcundo. :

- Se guarda en nrchl\ tcmpoml para esperar a quc el provcedor surta el pcdndo. .

- Una vez cumphdo el -plazo fjndo por el provudor, Iley: el pedldo y:ésle es rcwsado por el
almacenista, en cuanto a cantidad Yy calidad cspecn‘ icadas cn'el; pedido’| prevlnmcmc archivado, si.
el pedido ! con ' las carac lici s dado de alta'y se_manda la copin de fuc(um a

l:m.u; (

p

(inanzas.. E i

Finanzas

Este dcpnnnmcnto nen e lre sus

as, pago a
f
proveedores y nomma s

- Estara en o continuo con el cxtemo pam lodo upo de conlrok.s fi sca]cs y asesoria
contable. :
Mantcnimiento

Se encargara de proporcionar cl manlemmlenlo prevcnuvo y corrccuvo ala mnqumnnu a l' in de que
este en condiciones dptimas - de I‘unclonamlenlo !
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- Elaborara el progromsa de imicato 'y lo aninci d a pr \duceio para que de ser posible
respete las fechas de pam d los programas de producclén S i

- Finanzas -~ l = I .hjan;enimien!oj' :

P i Al i R oAl 22+ ] - = Compras 7 Creditoy- [ ] .~ Almacen de

prod.ierm. “himanos ~ §'| - mat prma s} G oi L] Cobranza (17 consumibles
‘Tabla V.2
Director Jefede - <]  Gerentede Jefe de Gerente de
General Produccion " Ventas M imi Fi
: o
Ventas X X
Compras : ‘ X
Almacen X ) X X
Mantenimient X R E X
[\) e
Recursos X ) X
humanos. i R
Prog. y cont. X X
de 1n produc. :
Cobranza L : X
Pr i6 S X ]
Total 4 3 3 2 3

.ans,
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Almacén.

Esta a cargo de los mvenmrms de materia prima y producto terminado y por consnguncme eslaré bnju
las ordenes de los depar de produccién y ventas, razén por la que deberd ro;,ramar sus
actividades a fin de que no mterf' eran Ios dos depanamentos al mismo uem .

- Entregara reportes scmanales de materia prima al depar
compra de los matcnnles que muyor demanda hnyan lemdo dumnte elm

tengan con la empresa.

- Llevara el control de las fncturns quc fuuron entregadas

“revision por el departamento de ventas,
mismas gue son rcc:lndas con Ll ncusc dere bo del liente,.i-: o

- En coordinacion con el depanamcmo d ve tas

hnsln su pa;,o

- Tendra una rdaclon de clientes y las l‘onnus de pa;,o que la cmprcsa ncuerde con cada uno de
¢llos y sus fechas de revision de fuclurns.‘

-19-
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- Recibe notificacién por escnlo del depnnnmemo de vemas si cl pcdldo !‘ue regresado o cancclada
la factura, - : e :

- Cuando se cntregn un pedldo se lle
el originaly este se entrepa a finanza:

- Solicita a finanzas la'e:
de los cheques entregados.

El pago a lrubajadores es una ucuwdad quc se n.alml cnda semana y deberan tomar ¢n cuenta los

pasos siguientes:

-120-
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- Se consulta de_cada lrnbaJador su récord de ns:stencms, punluulldnd homs exlms, vncucnones
incapacidad, clc.. : . i .

-Se"laf'

turno.

Chofer,

prc\enuvo yconecuvo

Seccretaria.

- Estard bajo las del

entre eI dlreclor p,eneml y los encurgﬂdos de cadn depnnnmemo.

- Recibird a clientes y proxudores ylos i a los depm } corre pondi

Director gcncral.

Es la cabeza de la empresa y su actividad depende de:la infor que Ie proporcvoncn los
encargados de cada depar para tomar deciciones, ya que fundar nl su Iubor es lade
planeacion a mediano y largo plazo. R R
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Recomendaciones.

Todo procedimi implantado por.lo quees:
importante que se calendancen Juntas mcnsualcs con el dlreclor general yeél encargado de cada -
departamento, S . :

Es recomendable quc cl personal a nivel operativo recnbu ordencs de una soln pgrsonn su:mpn. que
sea posible. . ; o

La comumcm:lén escrita es una herramienta muy uul para mnmener el contacto entre los
departamentos.

Debe e icacion entre ventas y produccion para tratar en lo posible, que
no haya maquinaria parada, ya que repercute directamente en los costos fijos de produccion,

Como se puede observar en el organigrama propuesto, desaparece el puesto de secretaria, cn virtud
de que las actividades que le conciernen, deben corresponder a un nivel operativo y no a un
administrativocomo se ha venido dando.

Para tener un control mas exacto sobre la utilizacion de la maquinaria y la eficacia de los operarios,
¢s recomendable contemplar un estudio de tiempos y movimientos para cada una de las mdquinas,
de esta forma se pueden tomar medidas para disminuir tiempos ociosos, aumentar 1a eficiencia de la
maquinaria y el aprovechamiento de los recursos humanos,

El presente trabajo es producto de la vinculacion de los conocimientos teoricos, con un caso
préctico, se recomienda que se promuevan actividades que acerquen al alumno de cualquicra de las
areas de ingenicria con ¢l campo de trabajo, que puede ser a nivel de practicas profesionales,
trabajos de tesis, investigacion o servicio social, para que este, vaya en busca de la informacién
necesaria para realizar su actividad y no que los datos Ileguen hasta ¢l para una solucién mecanica
de problemas, ya que ¢n la practica los datos no se encuentran a simple vista como suele parecer ¢n
los libros de texto.
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'CONCLUSIONES

En una empresa de tlpo fnmllmr. resta esp ﬁcnente por
los medios, estoes; la’ orgamzac:én queda‘ n-un segundo término  ante - 143" necesidades de - -
producclén Es por esto, que conviene crear la ‘conci de cada uno’de los elementos de la
pecto a sus compr isos con la empresa. - ¢

Las medldas de producnvndad solo deberdn consnderarse como una herramlenta,
aprovcchamlemo de los recursos, con esto no se quiere decir quc es Ia tnica “for

producto de linea y promoverlo lo suficiente para que absorba los costos i jos de la empresa'y
permitan tener la gama de productos por lote que se tiene ac(unlmente

Dada la diversidad de productos que se fabrican, seria avemurado. elﬂborur pronésncos de venias
por el total de articulos, sin embargo, como ya se menciono, se puede prestar atenclon cspt.«.ml a
el producto que ofrezca mayores posibilidades de comercializacion y dar el seguimi ),
mediante la técnica de prondsticos que mas se adecue al caso., - R

Los inventarios son parte fundamental de un sistema producuvo y por tal motivo, es importante
garannzar el abastecimiento constante de por lo menos uno de los articulos que se producen, tanto
en materia prima como de producto terminado, para absorber las posibles fluctuaciones del
mercado.

Con los recursos exi se puede at los niveles de productividad, aplicando las técnicas
de ingenieria industrial que se mencionan a lo largo del presente trabajo; sin embargo, es de suma
importancia la evaluacién de cualquier cambio, es decir se deberdn analizar los resultados y
cuantificar cada uno de los cambios que se efectien.

El factor humano, es uno de los puntos que no se deben perder de vista, se puede lograr mejores
resultados en la mcdldu que se motive al personal al logro de metas comunes. El hecho de medir
resultados, no se utilizara para castigar al trabajador, sino por el contrario, para
promover sistemas de incentivos.
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