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CAPITULOI 

INTRODUCCIÓN 



INTRODUCCIÓN. 

Asumir riesgos e innovaciones.. es un riesgo necesario en los negocios. Las grandes 
compañías asumen riesgos muy elevados. pero todo se justifica estadísticamente y se 
verifica cuidadosamente de tal manera que se garantice que la compañía no se verá af'ectada 
por lo inesperado. Si se investiga adecuadamente. si se piensa con cuidado y se planifica en 
su totalidad, la toma de riesgos puede ser productiva. Las grandes empresas planifican. 
hacen presupuestos. elaboran proyectos. tienen progranms de capacitación y diversifican su 
administración; estableciendo las bases para los siguientes años. 

Por el contrario. los negocios pequeños escasamente planifican a fi.uuro pero. ¿ Por qué 
descuidan este aspecto • si el propósito del pequeño entpresario es crecer?; generalmente el 
hombre de empresas pequeñas asume infinidad de íunciones; el debe ser comprador. 
vendedor. especialista en mercadeo. publicidad. finanzas. debe ser controlador. supervisor 
y ad.nJ.inistrador; es una tarea muy dificil de conducir. que reduce generalmente, las 
posibilidades de seguir operando. 

Taotpoco es cierto que la empresa grande tiene todas las ventajas. El negocio grande tiene 
sus ventajas. pero en algü.n momento la flexibilidad. simplicidad y relaciones personales de 
la pequeña empresa le proporcionan una ventaja competitiva tremenda sobre la grande. Una 
empresa grande se hace intpersonat. pesada y lenta. en tanto que una empresa pequeña. si se 
administra contpetentemcntc tiene todas las ventajas de ser pequeña. 

La influencia económica de la pequeña y mediana empresa en el pais es muy grande. y la 
competitividad ante la que se enfrentan actualn1cntc. hace necesario que se sienten bases 
más sólidas que permitan una intervención de mejor calidad. cuyo fin último sea el de 
asegurar su propio futuro. 

La ctt1presa mexicana vivió muchos atlos aislada de la competencia. esto debido a la 
existencia de barreras arancelarias nduanales y leyes proteccionistas. adentás de un mercado 
local cautivo. Con el paso del tiempo. el capital de inversión se fue limitando. los préstamos 
hasta nuestros días han sido encarecidos y las condiciones económicas son inciertas. asi que 
el empresario ha sentido que el úu.ico recurso viable es basarse en consideraciones a .. corto 
plazo ... En consecuencia muchos productos mexicanos han adquirido f'ama internacional de 
probre calidad. esto se muestra en la siguiente gráfica: 
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También es Unpon.ante mencionar brevemente tos principales hechos políticos y económicos 
que intluyen de numera determinante eñ la industria mexicana. con el fin de entender 
muchos filctores que definen a la administración tradicionalista que se presenta aún en 
muchas empresas. 

Los valores culturales y tradiciones en las organizaciones industriales mexicanas. marcan de 
determinante el comportanliento administrativo. 

Los valores culturales profundamente arraigados. contribuyen a la estabilidad social y 
moral del país. Además~ los malos hábitos y costumbres son considerados como frenos de 
modernización. 
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VALORES CULTURALES. 

El valor que se le da a la fanülia en México es probablemente llll& de las características 
culturales y sociales más importantes. La familia es la base de la sociedad. de ahi se 
desprenden los lazos de confianza. responsabilidad. filiación fuerte y apoyo emocional. Esto 
se ve claramente en las empresas mexicanas donde se muestra una gran preferencia por 
contratar a parientes y amigos cercanos a la Catnilia de los dueños y e01pleados de confianz.a. 
pues se cree que garantizan rruis empeño como fidelidad y confianza. 

Como resultado. el trabajo tiende a ser una extensión del hogar ya que el empresario 
sustiniye la figura paterna corno la autoridad moJ"al. 

Este sistema continua vigente en ciertas empresas micro y pequeñas. Sin embargo. al crecer 
está. se requieren en ella habilidades altamente diíerenciadas donde la estructura familiar. 
estrictamente autoritaria. requiere de una modificación significante. 

El mexicano se siente motivado principalmente por el respeto personal y el reconocimiento .. 
en consecuencia. en una situación labora~ las relaciones personales deberán cuhivarse para 
obtener el compromiso de la fuerza laboral. 

La tendencia de muchos países industrializados es darle prioridad a la tarea que se va a 
llevar a cabo y ver a la persona como Wl medio para realizarla. En México .. esto se percibe 
como wia deshumanización del trabajo. 

En las cmpres..1.s tradicionales. donde se aplica un sentido autoritario. a veces suceden 
algunos abusos. sobre todo. en el trato con los empicados de niveles más bajos. En estos 
casos. la sensibilidad emocional de los empicados se siente ofendida por la dcvaloración de 
su trabajo y esfuerzo. Los empleados aíectados de esta manera r&pidamente pierden el 
compromiso de lealtad hacia el uabajo. 

El hecho de ser criticado frente a los demñs o. el ser tratado sin lo que él considera la debida 
dignidad y respeto. se interpretaría como Wl desprestigio por lo que muchas personas 
preferirán renunciar. 

En el panorama laboral de México .. se encuentra un fuerte sentinüento con respecto al 
equilibrio adecuado entre el trabajo y el descanso (que consiste principalmente en el tien1po 
compartido con la familia y los amigos). 

El ambiente laboral es fundamental en el desarrollo óptimo y satisfactorio de la persona 
dentro de la empresa .. si éste es deficiente entonces la persona dejará la empresa tan pronto 
como sea posible~ salvo en casos de otra índole (como el bajo salario.. o falta de 
prestacione~ etc.). 



HÁBITOS Y COSTUMBRES POR TRANSFORMAR.. 

Aparte de los valores culturales., existe un gran o imponante número de patrones de 
comportamiento tradicional profundamente arraigados. costumbres y hBbitos que tienen un 
ef'ecto negativo en la situación etnpresariaL 

La impuntualidad es uno de los factores que nuis af'ectan a la empresa en MCxico. Una 
consecuencia de la falta de precisión en el tiempo es la tendencia a ser excesivamente 
optimista al calcular lo que se va tardar en realizar una tarea. Esto nonnalrncntc se hace de 
buena Ce. toDlllJldo en cuenta las posibilidades favorables. esperando complacer a la otra 
persona. 

El subordinado mexicano tradicional tiende a hacer estimaciones exageradas en el tiempo de 
incU111plimiento. donde los compromisos solan1ente quedan como declaraciones de buenas 
intenciones. 

Generalmente en el trabajo. se evitan conflictos o enfrentamientos al modificar las 
respuestas y declaraciones de la jornada_ Esto no es vÜ.'to como una íalta de ética pero llega 
a causar serios problem.as en el trabajo cuando no se cumple con los requisitos y Jos 
resuhados. 

Tradicionalmente. el lugar de trabajo se ha tratado como una ex1:cnsión del hogar en donde 
el dueño (figura paterna) impone sus deseos. se considera la autoridad y por consiguiente el 
único que sabe. que toma las decisiones. que resuelve los problenias y que impone disciplina 
a sus empicados con regaños o castigos. Esta costumbre impide que los empleados 
desarrollen autoconfian7..a tanto personal, co1no con respecto a su trabnjo diario. 

Todo concepto de trabajo en equipo con un sentido de responsabilidad mutua y de 
cooperación entre departamentos casi no existe y va en contra de Jos valores individuales 
tradicionales de confianza personal y de reconocimiento dentro de la estrnctura jerárquica. 

No cabe duda que el reconocimiento de los valores culturales fonuan la base para el 
establecimiento de una administración moderna. Pero sobre todo. depende de las 
cualidades de liderazgo y de la visión del empresario y de su habilidad para f"ormar un 
equipo administrativo. 
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ADMINISTRACIÓN :MEXICANA EN TRANSICIÓN. 

La transición administrativa implica abandonar vicios y costumbres def"ectuosas que se han 
adherido a la cultura del trabajo en México. a través de. conservar los verdaderos valores 
cuJturales pero modificando o abdicando las costumbres y hábitos que af"ectan adversamente 
los objetivos de la empresa. 

Esta nueva administración no debe ser ninguna copia del estilo adm.inistrativo de algún país 
en particular. ni adherirse a ninguna teoría adm.Utistrativa en especial. Es necesario buscar 
una administración que se ""adapte a la estn.ictura industrial mexicana•·. 

La transición en la administración debe considerar los siguientes factores: 

El cambio de papel que desempeña el empresario en la micro. pequeña y mediana 
industria. 

Reafirmar los antecedentes educacionales de los empresarios de la empresa. 
La incorporación del pensamiento teórico a práctico. 

Para iniciar el cambio de proceso administr-ativo. es necesario considerar aquellos factores 
externos que influyen grandemente en las decisiones que se tomen dentro de Ja empresa. 
como por ejemplo: 

El comportamiento de la competencia. 
Los precios y calidad de competencia. 
Qué mercados existen para la empresa. 
La tecnología de co01:petcncia. 
Situación del mercado nacional e internacional para la empresa .. 

Por lo anterioT podemos decir, que México es Wl país que cuenta con los recursos 
necesarios para competir a nivel mundial. solamente en la administración industrial,. pues eso 
no comprueba nada en lo práctico. sin embargo. es una nación que no está acostumbrada a 
utilizarlos adecuadamente. y el problema radica principalmente en: la escasa planeación de 
los recursos o bien. de Jos procesos. Ja influencia política y las condiciones económicas muy 
por debajo del nivel que merece ocupar. 



Resulta importante analizar que empresas como la juguetera BRUGERMEX S.A. de C.V. 
obtendrian mayores ganancias al implantar un adecuado sistema. de organización en todas 
sus áreas. El establecinüento del sistema contemplará: la diagnosis que hay en la empresa, la 
introducción de la Ingeniería Industrial para el mejoramiento de los problemas existentes; el 
establecimiento del tiempo en la realización de dichas actividades. la distribución de los 
recursos bUJTlanos encaragada de llevar a cabo, las tareas para el mejoramiento de la 
etnpresa y. por supuesto. se indicará la f"onna en que debe ser aplicadas~ para tal fm. se 
tratarán los elementos del sistema achninistrativo: planeación. establecimiento de políticas, 
establecinúento de programas. registro y controles. entre otros. 

La descripción total de la empresa se mostrará en el capitulo S; donde además de proponer 
las bases teóricas hacia el cambio se proporcionará wta herramienta que apoye a la industria 
para la implantación de lm sistema general para el mejoramiento de la empresa juguetera. 
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CAPITULOII 

DIAGNOSTICO INDUSTRIAL 



DIAGNÓSTICO INDUSTRIAL 

OBJETIVO: 

Conocer la situación actual de la empresa Brugennex s.a. de 
c.v .• obteniendo resultados prácticos con la aplicación del análisis factorial, 
tomando en cuenta todos los hechos~ necesidades y limitaciones de la empresa. 

METODOLOGÍA SELECCIONADA 

Se escogió el análisis factorial corno instrumento para el diagnóstico industrial 
ya que es un método eficiente que ayuda a analizar la problemática de la 
empresa en forma práctic~ proporcionando rápidamente resultados reales,. 
proporcionando con ello una visión de la situación actual de la empresa. Con 
esto se busca tomar las medidas necesarias para corregir las anomalías y 
fortalecer las operaciones deficientes del proceso. 



DESARROLLO DEL DIAGNÓSTICO INDUSTRIAL 

En lo ref'erente al diagnóstico industrial basado en análisis factorial. se busca identificar los 
problemas que afecten la operación cotidiana de la empresa. dando solución adecuada para 
incrementar la eficiencia de operación. 

Los aspectos mas importantes para comenzar con un estudio de mejoramiento industrial 
(análisis factorial). estará dado por los siguientes factores de operación: 

- Medio Ambiente - Fuerza de Trabajo 

- Política y Dirección - Swninistros. 

- Producto y Procesos - Actividad Productora 

- Medios de Producción - Mercado 

- Financiamiento - Contabilidad y Estadistica. 

Para poder llevar a cabo esta propuesta. se realizaron encuestas de cada factor de 
operación... cuya finalidad es determinar a tiempo que actividades se apartan de la tendencia 
y pueden conducir a una situación dificil. 

Las respuestas a cada cuestionario seiialaran. la eficiencia de cada uno de los factores., 
además se realiz.an opiniones complementarias para una mejor comprensión de la situación. 
posición directiva y operativa de la empresa. 

La metodología para llevar a cabo el diagnóstico industrial por medio de este método es el 
siguiente: 

1.- Diseño de Cuestionarios: Se harán preguntas para cada factor. buscando detectar las 
ventajas y limitaciones de cada uno de los casos. 

2.- Aplicación de la encuesta: La encuesta corresponderá a cada factor. y se le aplica a la 
persona nias indicada. buscando la mayor veracidad de las respuestas. 
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3 ... Calificación de las respuestas: Para poder conoCer Ja eficiencia con el que se realiza cada 
actividad dentro de la empresa se ponderáu las siguientes respuestas emitidas conforme: 

PONQERACIÓN 

a = Satisfitctoria. 
b = Medianamente Satisf'actoria 
c = No satisfactoria. 
d = No existe contestación. 
n = El número total de p..-eguntas ..-ealiz.adas. 

4.- Evaluación de la encuesta. 

Conforme la Córmula de eficiencia se evalúa cada uno de los Cactores. 

a + b/2 c/4 
Eficiencia=---------

S.- Gratificación. 

La finalidad de este análisis es conocer Cactores de operación con sus eficiencias. 

Los cuestionarios que se presentan a continuación están esc.ructurados de la siguiente Forma: 

l. El número romano es el número de la pregunta. Cabe hacer notar que las preguntas son 
de acuerdo a cada factor de operación. 

2. El nú.mero ui'" es Ja respuesta. 

3. El número ""'2n es la ponderación. 

4. El número ~·3n son los comentarios que tenemos con respecto a las preguntas. 
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La notacton anterior .. va a tener como f'unción .. que conoscamos de manera clara y 
ordenada como se comportan los diversos factores de operación. para así saber como 
orientar mejor la interpi:_etación de los problemas. 

Además.. el ordenar numéricamente el resultado de las preguntas. sirve para saber mejor Ja 
respuesta .. la ponderación y nuestro comentario. 
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ANÁLISIS PRELIMINAR 

Se realizó un estudio preliminar al análisis t3ctorial para la detección de errores. en el cual la 
probletnática se der:erntino de tllSDera visual en cada wia de las áreas. Buscando con ello 
detectar las f'allas que afectan al desarrollo productivo de la empresa. 

A este análisis preliDJ.inar se le ha denominado: "ceguera de taDer''. Dicho concepto se 
presenta a manera de resumen reflejando aspectos cotidianos de la empresa que son 
ignorados y aceptados por el medio de producción existente. 

CEGUERA DE TALLER 

La ceguera de taller se contempla como aquellos errores que están presentes en algún Jugar 
y que por la diaria estancia y la poca atención a estos se convienen con el paso del tiempo en 
problemas invisibJeSy los cuales ya fonnan parte del escenario de trabajo y se les mira como 
algo nonnal. Esto es muy frecuente en las e111presas y solo se dan cuenta de ello las 
personas que no están viciadas con este entorno. 

Se presentarán dos ámbitos dif'crcntes de ceguera de taller, uno ~ el cual aparecen los 
errores generales de la empresa y otro donde se muestran los errores por departamento. 
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Ceguera de Taller en General 

• Calta de illlltli:nación 
• falta de ventilación 
• no se cuenta con el equipo adecuado de trabajo para la seguridad del personal 
• no existen pasillos definidos y todo el piso se encuentra lleno de materiales.. ya sea 

desperdicio o materiales que se utilizan. 
• no tienen lugares específicos para cada materi.al 
• no se lleva una secuencia lógica en los procesos 
• no tienen una buena distribución de planta 
• las líneas de seguridad no existen. por lo que no se tiene especificado el lugar para cada 

m.iquina 
• la materia pritna se encuentra al nivel del piso 
• no se cuenta con mobiliario adecuado para el almacenamiento de los materiales 
• cu las áreas donde existen almacenes no se les da el uso adecuado 
• el edificio no se encuentra totalmente cubieno. por lo que en época de lluvias existen 

zonas de la empresa que se inundan. 
• tienen un inadecuado manejo de materiales. la m.ayoria de los 01ateria1es se carga a mano 
• no conteIIIPlan el mantenimiento preventivo 
• inexistencia de nianualcs o cliagranias de proceso 
• la capacidad instalada no se aprovecha al máximo~ existen algunas máquinas paradas 
• no hay control de calidad 
• hay materiales alniacenados en departamentos que no le corresponden 
• en ocasiones se almacena dem.asiado la MP (UUlteria prllna) 
• no tienen planeación de la producción 
• maquinaria obsoleta ubicada t.-n dif'erentes partes de la empresa 
• equipo mal diseñado para los procesos 
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Ceguera por Departamento o Área 

Se mencionan los enores que se encuentran sólo en el área que se específica. 

Área de Soplado 

• los compresores no tienen protección para resguardar las bandas 
• hay denutsiada lll.Bteria prima en comparación a la producción que se tiene 
• la calidad de la materia prima varia .. por lo que ocasiona defecto en la producción 

Área de Llenado 

• el ahnacén ocupa gran parte del área de producción~ tanto asi quey la última operación no 
se lleva a cabo en este lugary por lo que dicho almacén no se utiliza y sólo desperdicia 
espacio 

• la materia prima no se tiene bien almacenada~ y podría dañarse por el agua utilizada en el 
proceso 

• la mezcla para el llenado no tiene estándares 
• la maquinaria esta llena de cemento endurecido 
• no se tiene inventariado el material que se procesa 

Área de Fibra de Vidrio 

• no cuenta con mesas adecuadas para el trabajo 
• la puerta de acceso es demasiado angosta 

Área de Manufactura 

• los reflejos producidos en esta área por causa de tas soldadoras afectan a los demás 
trabajadores 

• existen cajas de cartón en este departamento innecesariamente 
• todo el tnaterial se encuentra demasiado amontonado 
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Área de Ensamble y Empaque 

• no cuentan con el equipo necesario para realizar el trabajo adecuadamente 
• demasiado ruido en esta área de trabajo 
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POLÍTICA Y DIRECCIÓN 

INTRODUCCIÓN 

El mundo de los negocios cambia diariamente. por esta razón lo que Cunciona correctamente 

hoy. puede no funcionar en unos años. adenuís. ya no hay lugar para empresarios pasivos 

con mentalidad conservadora~ creen que al haber conseguido cierto éxito~ Jos mantendrá en 

el gusto del cliente. sin considernr. que sietnpre existirá una mejor manera de hacer las cosas 

y que lo dificil es encontrarla para el momento actual. muchas veces confundiendo el 

proceso creativo con una receta. sin considerar. que son los lineamientos de óptimo trabajo 

que se pueden establecer para resolver cualquier tipo de p.-oblcrn.as. De aquí la importancia 

de no rezagarse respecto a estos cambios. una Conna de lograrlo es teniendo una 

organización innovadora y creativa que pueda preever los aconteciniicmos. 

Objetivo 

Establecer los objetivos de una política equilibrada que involucre el cambio 

de acción para dirigir una mejor organización coordinada y eficiente bajo una vigilancia 

conveniente. 
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MEDIO Al\IBIENTE 

INTRODUCCIÓN 

'Las empresas que puedan ser innovadoras y creativas tendrán tnas posibilidades de 

sobrevivir y desarrollarse en un medio ambiente tan altamente competitivo corno lo es el 

actual. 

En el ámbito nacional es indiscutible que las empresas carecen de programas,. por lo que 

dificultan su desarrollo competitivo. por lo cual. es necesario mantenerse bien informado 

sobre los cambios que ocurren externamente y los beneficios que puedan ofrecer ciertos 

sectores públicos como: Jeg~ fuerza de trabajo. servicios generales.. mercado. ..etc. que 

logren f"onalecer el prestigio y desarrollo de la empresa. 

Objetivo 

Establecer los medios oponunos de comunicación apropiados a la empresa 
con base en los cambios que ocurren externamente para obtener la inf"onnación y orientación 
peninente. acerca del desarrollo y situación de condiciones físicas. económicas y políticas 
sociales que atañen a su operación. y a su vez. inf"ormar al ex""teñor acerca de sus 
actividades. 
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PRODUCTOS Y PROCESOS 

Introducción 

El factor de productos y procesos es elemental para las empresas puesto que hay ocasiones 
en que lo que se produce no es lo n1as adecuado. se tienen que seleccionar los bienes que se 
producen. esto es. dctcnninar los artículos que den los tnayores beneficios tanto a la 
etnpresa como a los consumidores. estas ventajas tienen que se.- tanto de fonna económica 
como tnaterial. 

Los productores tendrán que obtener las mayores ganancias con los menores insumos. y 
los compradores deber8.n recibir mayor servicio con un precio adecuado al producto. 

En cuanto a los procesos. se tendrá que ser muy cauteloso ya que la fonna de producir 
influye directamente en el precio. costo. eficiencia. productividad etc.. y puede aumentar o 
disminuir la capacidad real de producción. Los procesos se tienen que analizar 
objetivamente. revisar minuciosamente cada uno de los pasos y determinar cual es el n1ejor 
método de producción. Una vez puesto en prilctica dicho mCtodo se tiene que verificar en CI. 
proceso los resultados e~-pcrados y es entonces cuando se vera si es o no el n1ejor mCtodo y 
de no serlo hay que hacer los cambios necesarios para corregir las deficiencias. Es un hecho 
que los procesos se tienen que estar revisando constantemente. midiendo su eficiencia y 
mejorándola. dado que se tiene la ccrtc2'.a de que siempre hay w1 método mejor. El trabajo se 
debe de realizar según los manuales de producción y modificar estos cada que sea necesario. 

Objetivo 

Seleccionar para su producción los artículos que al mismo tiempo que presten servicio a los 
consumidores., rindan beneficios a la empresa._ y así mismo determinar los procesos 
adecuados de producción. 
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FINANCIAI\llENTO 

Introducción 

El financiamiento es un factor. que como todos. es importante para cualquier empresa. dado 
que sin un buen financia1nicnto o el suficiente capital para poder producir se puede estancar 
la empresa misma. puede no crecer con la velocidad que debcria con un buen financiamiento. 
Este factor nos indica que hay que proveer a las empresas con suficiente capital para que 
este no sea un íactor en contra de la empresa. 

En este se manejan los a~-pcctos n1onetarios y crediticios de las empresas. se presentan las 
politicas financieras de dichas fabricas. entra tatnhiCn wia serie de anillis1s para determinar el 
monto financiero necesario para la operación de la fabrica en el siguiente periodo de 
producción. los inventarios necesarios. adquisiciones de nueva ntaquiuaria cte. 

Generalmente el financiamiento intento es lo mits adecuado dada la situación que se vive 
actualmente. esto cs. para no perder los beneficios del trnbajo teniendo que pagar tasas de 
interés muy altas. Pero cuando no se cuenta con el suficiente capital para satisface,- a la 
demanda se tendf"á que J"ccmTir al financiamiento cx"tcmo. c~"to mediante la f"calización de un 
análisis de factibilidad con el cual dctennina,-cmos los beneficios que se obtcndni.n. 

Objetivo 

Proveer los recursos monetarios para efectuar las inversiones necesarias~ así como para 
desarrollar las operaciones propias de Ja empresa. 
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MEDIOS DE PRODUCCIÓN 

INTRODUCCIÓN 

Se puede hablar de medios de producción como una base o guía para la empresa~ con la cuaJ 
puede operar eficiente o deficientemente. ya que teniendo maquinaria y equipo en buen 
estado. además de ser el adecuado. y encontrarse en optimas condiciones. se podría llegar 
dentro de la ernpresa a un aumento en la producción. haciendo operaciones m.as sencillas y 
eficaces. 

Los medios de producción de una empresa van a definir su nivel de competitividad frente al 
mercado. ya que teniendo tnáquinaria y equipo en buen estado. los pa.-os por f'allas 
mecánicas deberán reducirse. haciendo más productiva a Ja eDJPresa. 

OB.JETIVO 

Optimizar al máximo los recursos materiales de la empresa como son: los terrenos. edificios. 
maquinaria y equipo.. buscando con ello que las operaciones productivas se realicen 
eficientemente .. logrando una mayor productividad dentro de la empresa. 
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FUERZA DE TRABAJO 

INTRODUCCIÓN 

La parte principal de la actividad productora de Wl& empresa es la fuerza de trabajo. esta es 
el activo más importante~ es necesario establecer procedimientos ef'ectivos que lleven a 
obtener un personal calificado. con esto se podría lograr dentro de cualquier empresa 
mayores volúmenes de producción. llevando consigo una reducción en los costos por unidad 
producida. además de reducir tiempos de trabajo. haciendo a dicha empresa más eficiente y 
productiva. 

OBJETIVO 

Proporcionar a la empresa el personal ideal, adiestrarlo. supervisarlo y organizarlo. 
procurando la optima productividad y el mejor desempeño de sus labores. 
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ACTIVIDAD PRODUCTORA 

INTRODUCCIÓN 

La actividad pr-oductora tiene como función principal lograr mClodos de f"abricación con los 
cuales se auntente la productividad dentro de la empresa. también lleva consigo el producir 
anículos de Ja rama a un nivel conveniente de costo y en adecuadas cantidades y calidades. 
Todo esto buscando superar la productividad actual en sus operncioncs de manufaclura. 

Este factor intenta realizar Jas actividades con el menor nUmero de desperdicios. 
aprovechando todas las ventajas competitivas de la empresa y eliminando las dt!~"Vcntajas. 

OB.JETIVO 

Organizar y ef"ectuar las operaciones de producción de una lonna eficiente y económica para 
la empresa. con mejoras constantes y cambios benéficos al entorno laboral. 
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SUl\fiNISTROS 

INTRODUCCIÓN 

Este factor tiene como fii.nción principat el que la empresa tenga w1a corriente constante de 
materiales y servicios. para así poderlos emplear de fonna eficiente y evitar los desperdicios 
por falta de suministros adecuados. 

Los suministros aseguran la fluidez de Ja corriente de abastecimiento necesario. estimulando 
la integración y Ja producción continua de la planta. teniendo como consecuencia una 
saludable independencia cmpr-csarial evitando trabas para un mejor funcionamiento y 
desenvolvimiento de Ja empresa. 

Es necesario el tener lUla política adecuada de compras empleando métodos apropiados 
para proveer a los diforentes departamentos de los materiales necesarios con los 
requerimientos adecuados impuestos por el n1crcado o por la empresa. 

OB.JETJVO 

Suministrar a la empresa una corriente continua de materiales y servicios de calidad a w1 

precio conveniente. 
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1"ERCADEO 

Introducción 

Es el encargado de que Jos productos se encuentren al alcance de los cousun1idor-es. Se 
encarga también de rnmucner el t1ujo de mercanc1a hacia los distribuidores coa~-iantemcntc. 
en el mercadeo se tienen que ton1ar en cuenta las 4'Ps que son producto. precio. plaza y 
promoción para poder IJcvar un buen sistema de este tipo. 

Aquí es donde entra el dcpanamcnto de ventas de las empresas y se dice que la "Meta" de 
cualquier empresa es vender lo que se produce. es donde se da la orientación y manejo de las 
ventas. así corno la distribución de los productos. 

Se tiene que dar a conocer por medio de este ínctor la situación de Ja competencia: si sus 
ventas aumentan. disminuyen o si sale algún otro competidor. Comw1icar pros y contras de 
nuestros productos en comparación a la con1petencia. asi con10 la tendencia de las ventas. 

Algo muy importante para este factor es el servicio ni cliente. de este dependen las ventas de 
la empresa y el crecimiento de la misma. Con un buen servicio al cliente. las ventas se 
realizan solas y se tiene mucha mayor promoción de los artículos. 

Objetivo 

Adoptar las medidas que garanticen las mayores ventas de productos al mejor precio para 
dicho mercado. que se encuentre en el lugar y momento indicado. proporcionando el 
óptimo beneficio tanto para la empresa corno a los consumidores. 

23 



CONTABILIDAD Y ESTADÍSTICA 

Introducción 

Este factor recopila la inf'ormación de la empresa. incluye entre otros tipos al de producción. 
costo~ financiamiento.. etc... y es con la finalidad de conocer para poder iníormar las 
dif'erentes situaciones que se presentan y tener Jos datos necesarios para seguir con el 
desarrollo de la empresa. 

Se realiza.o inf'ormes de producción. costos, presupuestos. balances etc .• toda la información 
necesaria para determinar gastos y ganancias de la empresa así como para analizar los 
errores y sus posibles causas. 

Se registra e inf"onna acerca de las transacciones y operaciones realizadas en algún periodo 
determinado. adetnás de guardar la in.formación para datos eSladisticos. 

Con la interpelación de contabilidad y estadística se nos indica una de las cosas más 
Ílnportantes en una empresa y es en donde se encuentra ubicada esta. la tendencia que lleva 
el desarrollo. con el objetivo de poder partir de aquí para las modificaciones necesarias y 
comparaciones que se tienen que realizar. 

Objetivo 

Establecer y tener eu fimcionam.iento una organizaeton para la recopilación de dato~ 
particularmente financieros y de costo~ con el fin de mantener informada a Ja CIDpresa de los 
aspectos económicos de sus operaciones. 
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POLÍTICA Y DIRECCIÓN 

Pregunta 1.- ¿Se obtienen buenos resultados en cuanto a la producción en esta actividad del 
juguete? 
Respuesta -Si se obtienen resultados óptimos en esta actividad ya que no existe mucha 
competencia en el área del juguete. 
Ponderación -(b) 
Comentario - Pero si se otorgara más crédito los resultados serian excelentes. 

Pregunta 11 -¿De acuerdo al presupuesto y operación real se ha logrado alcanzar el objetivo 
en esta actividad.? 
Respuesta -Si se gana wta buena utilidad pero no tiene lUl buen control de producción y no 
hay el suficiente crédito disponible. 
Ponderación - (b) 
Comentario - Para lograr excelentes resultados se debe llevar Wla logística adecuada de 
producción la cual genere mejores utilidades así como el cambio de actitud de todo el 
personal que labora en la empresa. 

Pregwita 111.- ¿Cómo íué que ingreso esta empresa a este tipo de actividades.? 
Respuesta -Esta empresa. surgió por una tradición del duciio cuando él antes laboraba en 
otra empresa por lo cual él decidió tomar su propio negocio al conocer esta rama de 
producción_ 
Ponderación - (a) 
Comentario - Es cieno que el dueiio conoce bien este negocio. como también es cieno que 
la empresa puede generar mejores resultados dependiendo de la atención que se tenga_ 

Se ha a/can=ado /o.s obJCT1vos en scrv1c10 a co11sun11dores de acuerdo a: 

Pregunta IV.- ¿Volumen de producción.? 
Respuesta -No se ha logrado la producción. pero se puede producir mas de acuerdo al 
crédito en materia prima y darle un buen servicio al cliente. 
Ponderación -( c) 
Comentario -Para cumplir con las expectativas del mercado se deben desarrollar métodos de 
producción que determinen un control más real para que cubran las necesidades de Jos 
consunlldores con 1nayor eficiencia. 
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Pregunta V.- ¿Precio de Jos productos.'? 
Respuesta -El precio del producto es muy accesible tanto para los consmnidores como para 
los proveedores lo cual 1nantiene a la e111presa dentro de esta rama generando una buena 
utilidad. 
Ponderación - Ca) 
Comentario - En este aspecto no hay problema alguno. ya que su competidor mas fuene 
(spalding) ofrece w1 precio por arriba que Brugermex lo que esto hace que vaya ganando 
terreno en precios adecuados al público. 

Pregunta VI .-¿Calidad de lo!'> productos.? 
Respuesta - En cuanto a la calidad se puede decir que es buena pero se puede mejorar máSy 
ya que hay sólo w1a persona denta-o de esta empresa que inspecciona cada anículo 
producido. 
Ponde.-ación -(e) 
Comentario - Esta es un área que también se ha descuidado. por lo que solo hay una 
persona dentro de la empresa que inspecciona cada anículo producido. 

Pregunta VII.- ¿Distribución de productos.'! 
Respuesta - Siempre se ha distribuido a todas las tiendas. pero no se tiene control 
estadístico de surtimiento en todas las tiendas. 
Ponderación -(e) 
Comentario - Aquí es donde se tiene descuidado este depanamento ya que sólo hay una 
persona que se encarga de abastecer los productos. cuando en las tiendas ya se baya 
agotado el anúculo; lo que refleja. que esta persona no cuenta con un programa actualizado 
de abastecimiento en los centros comerciales. 

Pregwita VIII .-¿ Se ha alcanzado los objetivos por encima del promedio de ingresos? 
Respuesta - Si esta creciendo W1 30% anual. pero puede aumentar si se tuviera más materia 
prima disponible que permita incrementar la producción. 
Ponderación -(b) 
Comentario - Se demuestra la íalta de liquidez. que penuita aumentar sus ventas y por 
consiguiente generar mayores utilidades. 
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De acuerdo a la orga111=ac1ó11 de la e111prt!.'\'a y a su ~stn1ctura rt'al 't""' ha ayudado a la 
e1npresa a ma11te11erse en operación: 

Pregunto IX.- ¿Su dircccion general'.' 
Respuesla - El dueño mantiene una comunicación flexible en cuanto a las prupui.:stas de 
todas las áreas involucrada~ en producc::iún. pero no quiere invenir para nlcjor:u
Ponderación -( b) 
Comentario - El dueiio sólo busca que Je genere utilidades sin imponar como se lleve la 
producción. así que no toma ahcnrntivas que puedan incjorar la ctnprcsn. Ejemplos (cn~dito. 
capacitación etc.) 

P"regunta X.- ¿Su producción ? 
Respuesta -Se trata de aprovechar al rnñximo In capacidad de la planta de acuerdo a los 
requerimientos de las organi:z.aciuncs contcrcialcs por lo que su producción es buena pero 
no constante. es un producto de tcn1porada 
Ponderación - { c) 
Contentario -La capacidad de la planta no se esta aprovechando al müxinto por lo que ellos 
trabajan de acucrdu a sus posibilidades sin llevar un buen control de producción. 

Pregunta XI .-¿Sus ventas.? 
Respuesta - Esta área se encuentra dc~cuidada ya que no hay personas que se encarguen de 
una buena distribución de todos Jos productos. 
Ponderación -(e) 
Comentario - Esta área es sin duda vital dentro de la empresa por lo que Ja distribución de 
sus productos no es la adecuada. 

En que 111edida ha sido necesario 11u?jorar la super\'ls1ó11 en cuanto a: 

Pregunta XII.- ¿Operaciones Financieras? 
Respuesta - Se lleva un buen control; debido a que el duefio se encarga de negociar todo 
lo referente a producción y créditos~ pero falta mayor capital para poder crecer como lo 
demauda el mercado. 
Ponderación -(e) 
Comentario - Como el ducfio se encarga de llevar este controL no pennitc que otras 
personas tomen decisiones. por lo ..::ual retrasa un poco el desarrollo de la empresa. 

P"regunta XIII.- ¡,Almaccnanticnto? 
Respuesta - Aqui es importante y cu consecuencia. el inventario de su producto terminado 
es mínimo. 
Ponderación -(e) 
Comentario - Sin embargo no cuenta con almacenes adecuados en cada una de las Breas 
tanto para materia print.a como para producto temlinado. 
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Pregunta XIV- ¿Operación de producción.'.' 
Respuesta -No se tienen comrolcs de producción. como Ja grB.fica. la cual n101iva o no al 
trabajador a elevar mas su rendimiento. 
Ponderación -(e) 
Comentario - No llevan un método de producción. lo que origina esta se de en desorden. 

Se realt=anJuntas entre dtrt•crn·os y traba_¡adores con e/fin de a11ah=ar: 

Pregunta XV.- ¿L-. ejecución de tareas? 
Respuesta -Sólo el <luello lo comenta con el supervisor y el jcfo del U.rea sobre los tipos de 
producción a realizar 
Ponderación -( b) 
Comentario - En si no se realizan juntas. si no que sólo se comenta con el supervisor y este 
a su vez con jeícs de área. acerca del tipo de ¡noducción a realizar. 

Pregunta XVI.- ¿Cuántas veces al mes.: 
Respuesta -Es nula sólo se convoca cuando hay problemas en producción o cuando alguna 
persona desea hablar con el dueño. 
Ponderación -(e) 
Comentario -La comunicación entre obrero y supervisor es muy poca por lo que se basa 
sólo en lo que produce el trabajador 

Eficiencia del Factor= 42°/o 
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MEDIO AMBIENTE 

Pregunta 1-¿ A que distancia de la empresa se encuentra su personal laboral ? 

Respuesta - Si se tiene mano obra disponible. ya que no hay problema por la distancia. 
Ponderación -(b) 
Comentario - La enipresa da esta oportwiidad de tener Wt oficio dentro de ella. pero no se 
cuenta con un departamento o una persona que se encargue de seleccionarla dependiendo 
del Brea .. ya que el personal disponible no es calificado y la empresa no ofrece capacitación 
alguna. 

Pregunta 11.- ¿ El fimcionarniento de servicios públicos como luz., agua. drenaje. vigilancia •. 
etc; han dificultado el desenvolvimiento de la empresa.? 

Respuesta - No .. se han favorecido con dichos servicios., pero la empresa no aprovecha al 
máximo estos . 
Ponderación -(a) 

Prcgwita 111-¿Han influido problemas legales dentro de la empresa? 

Respuesta -No. 
Ponderación -(a) 

Pregunta IV.-¿En que medida se ha beneficiado Ja empresa por pane de? 

¿Las autoridades? 
¿La mano de obra? 
¿Los proveedores? 
¿Los consumidores? 
¿Los competidores? 
Ponderación -( b) 

bien mal 

Comentario -Aunque las respuestas fueron satisf'actorias se deben cuidar más cada una de 
las áreas para mantener un equilibrio positivo en la empresa. 
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De acuerdo a las operac1011es de producción de la empresa. existe apoyo por parte de; 

Prcguuta V-¿Reglamentos tradicionales de la industria? 
Respuesta -Si existe apoyo 
Ponderación -(b) 

Comentario - Se dan can1bios constantes de acuerdo a las necesidades de producción~ pero 
por falta de visión a largo plazo no se han logrado los objetivos programados. 

Pregunta VI- ¿Respecto a lus organizaciones cxt.en1as que afectan a la en1prcsa hay 
notable: 

por parte Je? 

Las organizaciones con1crcialcs 
Las organizaciones de trabajadores 
Las organizaciones políticas 
Las organizaci.on es sociales. 

Ponderación -(b) 

apoyo ó interf'erencia 

X 

Comentario - Tratan de mantener un cierto control en cada wia de estas áreas. 

Eficiencia del Factor 67 °/o 
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PRODUCTOS Y PROCESOS 

Pregunta 1- ¿ Cuáles son los productos que se fabrican en la empresa"? 
Respuesta - Una variedad de productos metálicos asi como de productos deportivos y 
algunos de promoción para las cn1prcsas.Sc tiene alrededor de qo productos diferentes. 
Ponderación - (A) 

Pregwtta ll- ¿ Cuál es el juguete mas vendido'! 
Respuesta - El basquct prakt. el columpio y las pesas comenzaron a venderse últimamente. 
Ponderación - (A) 

Pregwua 111- '-' QuCjugul!tcs tienen competencia? 
Re~-puesta - En general no se tiene co1npctcncia y los pocos juguetes que la llegan a tener 
no tienen las tnisnuis características fisicas además que el precio es mucho mayor. 
Ponderación - ( B) 
Comentario - Realmente no toman en cuenta la competencia y dado que no tienen buen 
servicio. el cliente los puede cambiar. 

Pregunta IV- ¿ Con respecto a los juguetes que tienen cotnpctencia. Son estos de mayor 
aceptación que los de la cmnpctencia? 
Respuesta - Si son de nmyor aceptación. 
Ponderación -(A) 

Pregunta V-¿ Existen políticas de producción? 
Respuesta - No exi~'tcn polhicas de producción. 
Ponderación -< C) 
Contentario - La realiz.-ación de los productos difiere con cada trabajador. 

Pregunta VI-¿ Se sabe si el diseño de los productos es el más aceptado? 
Respuesta - No 
Ponderación - ( B) 
Comentario - Los diseños son los que se encuentran en el mercado. por lo que la empresa 
no tiene que ver en diseño de nuevos productos. sino sólo en copiarlos o cambiar WlO que 
otro nmterial. 

Pregunta Vil- ¿ El cn1paque del producto garantiza el buen estado del producto? 
Respuesta - No en todos los casos. 
Ponderación - (C) 
Comcmario - l-lay ocasiones en que el empaque es muy débil para resguardar a los 
productos y se producen reproccsos. 
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Pregwua VIII- ¿ El empaque es lo suficientemente llamativo y representa la fü.nción 
principal deljuguetc'! 
Re~-puesta - Los empaques no son Uamativos awique si representan al juguete como tal. 
Ponderación - ( B) 

Pregwtta IX- ¿ Los juguetes son demasiado pesados, esto tiene que ver con la durabilidad 
del juguete? 
Respuesta - Generalmente si son muy pesados dado que la mayor parte de estos es metal, y 
si son más durables. 
Ponderación - ( B) 

Prcgw1ta X- i._. Se ha tratado de modificar el diseño para que los juguetes no sean tan 
pesados? 
Respuesta - No 
Ponderación - (C) 
Cometttario - Se diseña mediante la experiencia. pero no se ha echo algún estudio de 
fuerzas ni de materiales para verificar si es posible cambiar las especificaciones del material. 

Pregunta X 1- ¿ A la hora de realizar el diseño de los juguetes se piensa en la integridad fisica 
del usuario'? 
Respuesta - Si. se trata de eliminar cualquier riesgo para el usuario. 
Ponderación - (A) 

Pregunta XII- ¿ Cómo se encuentran clasificados dentro de la industria juguetera? 
Respuesta - Están entre una de las diez mas grandes empresas nacionales de juguetes y 
estos se catalogan como durables y baratos. 
Pondcrnción - (A) 

Pregunta X l ll- ¿ En los juguetes que tienen competencia el precio es mayor o menor que el 
de In competencia? 
Respuesta - Es menor 
Ponderación - (A) 

Pregunta XIV- ¿ Cuáles son Jos costos llllitarios de producción de los juguetes mas 
vendidos? 
Respuesta - No hay respuesta 
Ponderación -( 0) 
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Pregw1ta XV- ¿ Se realizan contparacion~s con l:t con1pctcucia sohre precio. calidad. 
durabilidad? 
Rc~11ue~-ia - Si ~e rcali7 .. an estas cornparacioncs 
Ponderación - (A) 
Comentario - En las cotnparnciones hechas la con1pctcncia tiene n1cjor ctnpa4ue. aunque la 
durabilidad es menor. el precio es 1nayor y la calidad nn es buena. 

Pregunta XVI- ¿ Se rcali7an mcjorai;; constantes t:n los procesos tlc producción'.' 
Respuesta - Si se rcaliz .. an n1cjoras. aw1quc estos no son 1nuy constantes. 
Ponderación - (C) 
Comentario - Las n1ejoras M~ realizan cuando se les ocurren. no realizan algún estudio de 
proceso ni de tiempos. Las 111cjoras sólo se i1nplantu11 en los primeros seis n1cses del ano. 

Pregunta XVII- (, Se han tenido quejas serias con respecto a la calidad de los productos'! 
Respuc~"1.a - No. casi no ~e tiene quejas. 
Ponderación - (;\) 

Pregunta XVlll- ¿ Cuáles snn los costos fijos que tiene la empresa? 
Re~i>ucsta - No hay respuesta 
PonderaciOn - ( D) 

Pregunta XIX- ,, St: realiz.:1n estudios constantes sobre la calidad. costos y precio de los 
juguetes'! 
Respuesta - La calidad de los juguetes si se llega a estudiar. pero el precio y costo se ignora. 
PonderaciOn - ( C') 

Prcgw1ta XX- ¿ Los subproductos y desperdicios son aprovechados en la empresa? Se hace 
algo para disminuirlos'.' 
Respuesta - Los desperdicios n1ctálicos ~ venden. los de polietilcno son reciclados y 
actualn1entc tienen w1 programa pnra disminuirlos. en este programa entra el cambio de In 
estructura fisica de los juguetes. sea en las dimensiones o en los 1nateriales. 
Ponderación - (A) 
Comentario - El resultado de la venta de los desperdicios metálicos es para los 
trabajadores. razón por la cual la acumulación de desperdicios es grandisiina dado que 
desean juntar el 1nayor peso de esta para obtener las ganancias tnás grandes. 

Eficiencia del Factor= 68°/o 
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FINANCIAMIENTO 

Pregunta l- ¿ Cuáles son sus políticas financieras? 
Respuesta - Tienen créditos con Jos proveedores y distnl>uidores. 
Ponderación - ( B ) 

Pregunta 11- ¿ Se tiene créditos bancarios a largo y/o cono plazo? 
Respuesta - No 
Ponderación - ( C ) 

Pregunta 111- ¿ Se tiene obligaciones con instituciones no bancarias? 
Respuesta - Sólo con los proveedores. 
Ponderación - ( A ) 

.Pregunta IV-¿ Qué plazo de pago manejan con proveedores y distribuidores? 
Respuesta - Se manejan créditos entre 60 y 90 días. 
Ponderación - ( B ) 

Pregunta V- ¿ Conocen el valor de los inventarios de materia prima .. producto en proceso y 
producto terminado? 
Respuesta - Se desconoce. 
Ponderación - ( C ) 

Pregunta VI- ¿ Se conoce el tiempo de permanencia de los materiaJes en inventario? 
Respuesta - Se desconoce. 
Ponderación - ( C ) 
Comentario - Esto Jo calculan realizando un promedio de las ventas semanales. 

Pregunta VII- ¿ Conocen las cifras de activo fijo y circulante? 
Respuesta - No hay respuesta. 
Ponderación - ( D ) 

Pregunta VIII- ¿ Se tienen f'ondos para sueldos.. salarios y otros gastos de producción? 
Respuesta - Si 
Ponderación - ( A ) 
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Pregunta IX- ¿ Se tiene cuantificado el costo de distribución y por pedir? 
Respuesta - No 
Poudi.!ración - ( C ) 
Con1cntario - Al parecer no les interesa ni siquiera conocer dichos costos. 

Pregunta X- ¿ Utilizan el concepto de inventario óptimo? 
Respuesta - No 
Ponderación - ( ll ) 

ll1a..,.. .. .c, ..... ,1fuJ1_,¿nal 

Comentario - No se emplea este concepto pero si la experiencia. con la cual se ha llegado 
ha~"ta donde se eni..:ucntran. 

Pregunta X 1- ¿ Se realizan pronósticos de venta para conocer la cantidad de materiales 
nccc~arios y con esto el cfoctivo o los créditos para obtener dicho material? 
Respuesta - No 
Ponderación - ( C ) 

Pregunta X 11- ¡, Los recursos financieros son los suficientes para asegurar la mayor 
producción posible'! 
Respuesta - No. dado que sólo se podrá proveer al rededor de wi 30°/o de los pedidos que 
se tienen fincados en la actualidad. 
Ponderación - ( C ) 

Eficiencia del Factor = 45°/o 
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MEDIOS DE PRODUCCIÓN 

Pregunta 1- ¿ La empresa cuenta con terrenos. edificios. maquinaria y equipo que le permitan 
efectuar sus operaciones adecuadamente '! 
Respuesta - Si cuentan con los terrenos y edificios, pero no con la tnaquinaria y equipo 
adecuado para rcali.7..ar- las operaciones eficientemente. 
Ponderación - ( b ) 
Comentario - En Tealidad la empresa cuenta con maquinaria y equipo obsoleto. 

Pregwua 11- ¿ Cuál es el estado <le los medios de producción de dicha empresa ~ 
Respuesta - Se encuentran en mal estado. 
Ponderación - ( e ) 

Pregwua 111- ¿ cual es el estado del terreno '! 
Respuesta - Se encuentra en buen estado. 
Ponderación - ( a ) 
Comentario - Tienen la superficie necesaria para realizar las operaciones eficientemente. 

Pregunta IV-¿ Cuál es el estado de la maquinaria? 
Respuesta - El estado es malo. 
Ponderación - ( b ) 
Comentario - La n1ayoria de la n1aquinaria se encuentra depreciada totalmente~ pero opera 
adecuadamente. 

Pregunta V- ¿Cuál es el estado del equipo en general ? 
Respue!."'ta - En general tiene deficiencias. 
Ponderación - ( b ) 
Comentario - Por lo observado en la empresa~ el equipo satisf'ace las necesidades de 
producción, aunque su estado es 111uy 1nalo. 

Pregunta VI-¿ Cual es la superficie total del terreno'? 
Respuesta - La planta de lxtacala cuenta con 1732 n1.:. 

Ponderación - ( a ) 

Prcgw1ta VII- ¿, Cual es la supcrtich.! total cubierta por construcciones para sitios de 
producción y ahnaccnarnicnto ? 
Respuestn - Aproxitnadamcntc 1500 m.:. 
Pondernción - ( a ) 
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Prcgw1ta VIU- ReCer-ente a la maquinaria y equipo de pr-oducción: ¿cuál es la antigüedad de 
la DU1quinaria ? 
Respuesta - Tiene ntás de 1 O a11os. 
Pondernción - ( e ) 
Comentario - Por- lo observado. la maquinaria r-ebasa fücilmcntc dicho numcr-o de años. 

Pregunta IX- ¿ Se conoce In capacidad real de producción ? 
Respuesta - No se conoce. 
Ponder-ación - ( e ) 
Comentario - Su capacidad de pr-oducción la basan en las ventas. 

Pregunta X- ¿ Se cuenta con un número adecuado de equipo de transpone y cuál es la 
antigüedad de este ? 
Respuesta - Falta mucho equipo de transporte. y no se conoce la antigüedad. 
Ponderación - ( e ) 
Comentario .. El equipo de transpone es insuficiente. 

PTegunta XI- ¿ Se cuentan con las herramientas y equipos auxiliar-es adecuados? 
Respuesta - No son los más adecuados. pero fimcionan. 
Ponderación - ( b ) 

Pregunta XII- ¿ Más de un 30°/o de los materiales se levantan a mano ? 
Respuesta - Si 
Ponde.-ación - ( e ) 

Pregunta XIII- ¿ Se han hecho mejoras para el manejo de materiales en el ultimo año? 
Respuesta - Sin respuesta. 
Ponderación - ( d ) 
Comentario - Este concepto no lo toman en cuenta en la empresa. 

Pregunta XIV- ¿, Los servicios sanitarios de los trabajadores se encuentran en buenas 
condiciones ? 
Respuesta - No 
Ponderación - ( e ) 
Comentario- Las condiciones de estos son pésimas. los baños están sucios. sin alumbrado y 
no existe privacidad en dicho lugar. 

Eficiencia del Factor = 50 º/o 
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FUERZAS DE TRABAJO 

Pregunta 1- ¿ Cuántas son las horas de trabajo al día por empleado ? 
Respuesta - Por trabajador son 1 O hrs/dia. 
Ponderación - ( a ) 

Pregunta 11- ¿ Se cuenta con wt personal idóneo y organizado. para alean.zar lllla óptima 
productividad en el desetnpeño de sus labores ? 
Respuesta - No se tiene en su totalidad al personal idóneo y falta comunicación para mejorar 
la productividad. 
Ponderación - ( e ) 
Comentario - Por lo que se ha observado. el personal no es el idea~ ya que no está calificado 
para las actividades a realizar. 

Pregunta 111- Por lo que toca a la numo de obra ¿ hay reglas establecidas con respecto a la 
contratación de nuevo personal ? 
Respuesta - No. estos programas no existen 
Ponderación - ( e ) 
Comentario - Por lo general el personal nuevo es conocido de algún trabajador. 

Pregunta IV- ¿ Existen mejoras en sueldos o salarios? 
Respuesta - Se tienen dos f"onnas de contratar al personal. a destajo y por joniada~ por lo 
denuis., no existen remuneraciones extras. 
Ponderación - ( e ) 

Pregunta V- ¿ Existen reglas establecidas para la terminación del empleo ? 
Respuesta - Existe personal que es contratado únicamente por tetnporada. 
Ponderación - ( b ) 

Pregunta VI- ¿ Existen programas para mejorar el rango o posición ? 
Respuesta - Esta se realiza con el paso del tiempo~ y no por méritos propios. 
Ponderación - ( c ) 
Comentario - La antigüedad es la que determina este aspecto.. los conocin:::úentos salen 
sobrando muchas veces. 

38 Cap1tuJoU 



Pregunta Vil- ¿ Muestra una tendencia descendiente el porcentaje de los trabajadores que 
renuncian en fonna voluntaria a su empleo dentro de Ja empresa ? 
Respuesta - No existe alta rotación de personal .. hay actualmente personal que inicio con la 
empresa. 
Ponderación - ( a ) 
Comentario - Los trabajadores generales o ayudantes si tienen una alta rotación. 

Pregunta VIII- ¿ Se dan cursos constantes de capacitación ? 
Respuesta - La capacitación en la empresa no existe. los trabajadores van mejorando con el 
paso del tiempo_ 
Ponderación - ( c ) 

Pregunta IX- ¿ Hay una persona o responsable de las medidas que deben tomarse para 
prevenir accidentes ? 
Respuesta - No existe wia persona encargada de este puesto. 
PonderaCión - ( e ) 
Comentario - El puesto nisiqu.iera existe. 

Pregunta X- ¿ Son constantes los conflictos entre trabajadores de la empresa ? 
Respuesta - Genera,1.mente no existen grandes con.Oictos. aunque existe f"aha de 
comunicación. 
Ponderación - ( b ) 
Comentario - Si existen pequeños conflictos. estos se deben a la falta de comunicación. 

Pregunta XI- ¿Se tienen bien establecidos los días de asueto y la vacaciones? 
Respuesta - Si se tiene grnn demanda no hay días de asueto ni vacaciones. 
Ponderación - ( b ) 

Pregunta XII- ¿Existe alglln estímulo para Jos mejores trabajadores? 
Respuesta - No 
Ponderación - ( b ) 
Comentario - Por Jo observado no hay motivación alguna. por lo cual muchas veces el 
trabajador no reali.7...a bien su trabajo. 

Pregunta X UJ- ¿ Se tiene bien clasificada la función de cada persona en la empresa. esta 
persona es la rn.as calificada para eJ trabajo y realiz.a eficientemente su fimción ? 
Respuesta - Los puestos están bien especificados. pero no se respeta la jerarquía,. no se 
cuenta con un organigrama dentro de la empresa. además de que los puestos no se 
desarrollan como deberían. 
Ponderación - ( c ) 

39 CQIUU.lh•U 



Pregunta XIV- ¿ El personal <le la fiibricA está altamente calificado para la fimción que 
descmpeiia? 
Respuesta - Existen fallas en el personal. no es el más idóneo. ni calificado. 
Ponderación - ( c ) 
Comentario - El personal cxistenlc es deficiente. por ejemplo. el personal con estudios 
superiores es tan sólo de tres. 

Pregwita XV-¿Se conocen las horas reales trabajadas y las horas de estancia en la empresa a 
la semana? 
Respuesta - No se tiene el dato. 
Ponderación - ( e ) 

Pregwtta XVI- ¿ El personal que labora ca la fiibrica obtiene salarios competitivos'.' 
Respuesta - No en todos los casos. los salarios varian dependiendo el rango y la antigüedad. 
Ponderación - ( c ) 
Comentario - Los salarios en lo general no son con1pctitivos. además de que no se tiene 
ningún servicio de ley • ni prestaciones. 

Eficiencia del Factor= 39°/o 
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ACTIVIDAD PRODUCTORA 

Pregunta 1- ¿ La producción es en lote o en línea ? 
Respuesta - Se realiza por lote. 
Ponderación - ( a ) 

Pregwua 11- ¿ Se elaboran productores específicos por cliente ? 

ll1Uti:1U~I""' l11Jw.tn11I 

Respuesta - No. de acuerdo a cada cliente se realiza la programación de la producción. 
Ponderación - ( e ) 

Pregunta 111- ¿ Se toma en consideración la existencia para programar la producción ? 
Respuesta - No. de acuerdo al sobrante. se hace una planeación de la producción. 
Ponderación - ( e ) 

Pregunta IV- ¿ Se tiene un control a cerca de la calidad de los productos? 
Respuesta - No. Ja calidad no esta ni controlada. ni verificada. esta depende de Ja 
disponibilidad del el proveedor y de los trabajadores. 
Ponderación - ( e ) 

Pregwna V- j·, Existen cstñndarcs de calidad establecidos por producto? 
Respuesta - No se tiene ninguno. 
Ponderación - C e ) 

Pt·cgunta VI- i. E:-...11liquc cual es el 1nancjo interno de materiales? 
Respuesta - No tienen una respuesta. 
Ponderación - ( e ) 
Comentario - No tienen contemplado el manejo de los materiales. 

Pregunta VI 1- i. E~ necesario para ustedes el manejo de materiales? 
Respuesta - Clnro 
Ponderación - ( e ) 



Pregunta VUI- ¿ Existen prograDlBs de tnarnenim.iento preventivo "! 
Respuesta - No existe ningún programa. 
Ponderación - ( e ) 
Comentario - Solamente se trabaja con rnantenllniento correctivo. 

Pregunta IX- ¿ A cuanto ascienden las horas ef"ectivas de operación de la empresa y del 
obrero? 
Respuesta - En temporada alta se trabajan jornadas de mas de diez horas diarias. 
Ponderación - ( c ) 

Pregunta X- ¿ Cuál es el número de turnos ? 
Respuesta - Uno 
Ponderación - ( b ) 
Comentario - El número de turno no esta especificado. 

Pregunta XJ- ¿ Cuál es la tendencia de las horas extras ? 
Respuesta - No se conoce 
Ponderación - ( c ) 
Comentario - La tendencia es ascendente en el ultimo trimestre del año. 

Pregunta XJI- ¿ Cuál es el tiempo real de producción por producto? 
Respuesta - No lo saben. 
Ponderación - ( c ) 

Pregunta XJil- ¿ En que época del año aumentan las ventas por producto ? 
Respuesta - Las ventas comienzan a aumentar en el segundo trimestre del ailo. 
Ponderación - ( b ) 

Pregunta XIV- ¿Cuál es el salario promedio por hora ? 
Respuesta - Es variable. dependiendo el nivel. 
Ponderación - ( b ) 

Pregunta XV- ¿ Se hacen esfuerzos o estudios para mejorar los rnétodos de producción? 
Respuesta - No 
Ponderación - ( c ) 
Comentario - Solamente se hacen acondicionamientos después de la temporada alta. 

Pregunta XVI- ¿ Existen diagrantas para los dif'erentes procesos ? 
Respuesta - No existen diagramas ni catálogos de operación. 
Ponderación - ( c ) 
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Pregunta XVII- ¿ Qué modificaciones se han hecho últimamente para evitar desperdicios y 
rechazos? 
Respuesta - No hay respuesta. 
Ponderación - ( d ) 
Comentario - Tratan de tener una última revisión antes de enlharcar la producción. 

Pregunta XVIII- ¿Hay cifras o alguna estimación sobre los costos de mantenimiento ? 
Respuesta - No hay ningún registro de los costos de mantenimiento. 
Ponderación - ( e ) 

Pregunta XIX- ¿ Conocen los costos unitarios de reproceso y reciclado? 
Respuesta - No 
Ponderación - ( c ) 
Comentario - Este costo no lo conocen y piensan que no es relevante. 

Eficiencia del Factor = 33 •/o 
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SUMINISTROS 

Pregunta 1- ¿ Se toman en cuenta Jas ventajas y desventajas en cuanto a precios en el 
mercado? 
Respuesta - Se toman de acuerdo a la posibilidad que baya de financiar la inateña prima. 
Ponderación - ( b ) 

Pregunta 11- ¿ Se tiene pronóstico para el pedido de materia prima ? 
Respuesta - No hay respuesta. 
Ponderación - ( d ) 
Comentario - No se tiene específicamente~ pero se tiene una comunicación sólida con los 
provt:edorcs. 

Preguma HJ- ¿ Cuál es la frecuencia de pedido de materia prima ? 
Rcspuc~"ta - Depende directamente de los pedidos que se tienen. 
Ponderación - ( e ) 

Pregunta IV- ¿ Cuál es el tiempo de entrega de los pedidos? 
Respuesta - No hay respuesta. 
Ponderación - ( d ) 
Comt..~tario - Depende del convenio que se baya tenido. 

Pregunta V-¿ Se solicita el material con las especificaciones requeridas 1 
Respuesta - Si. 
Ponderación - ( a ) 

Pregunta VI- ¿ Conocen el costo unitario de materia prima? 
Respuesta - Se desconoce. 
Ponderación ~ ( e ) 

Prcgwita VII- ¿ Cuáles y cuantos son sus proveedores ? 
Respuesta - Son alrededor de 80 proveedores con Jos que se cuenta. 
Ponderación - ( b ) 

Pregunta VIJJ- ¿ Cuál es Ja procedencia de la materia prima ? 
Respuesta - Nacional. 
Ponderación - ( a ) 
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Pregunta IX- ¿Se tienen divididos los almacenes de materia prima y de producto tennínndo ? 
Respuesta - Si 
Ponderación - ( e ) 
Comentario - No se tiene ningún orden para el almacenaje de los materiales. 

Pregunta X- ¿ Se conoce el volUmen de material en los alnmcencs de materia prima '? 
Respuesta - No hay rc~tJucsta. 
Ponderación - ( d ) 
Comentario - No se conoce el volúmen debido a que no existe un control de inventarios. 

Pregunta XI-¿ que confiabilidad existe en su rcg.ih."1.ro de almacen de materia prima ? 
Respuesta - No hay rc~-pucsta. 
Ponderación - ( d ) 
Comentario - No es confiable. 

Pregunta XII- ¿ Se buscan nuevos proveedores ? 
Respuesta - No 
Ponderación - ( a ) 
Comentario - Se encuentran satisfechos con Jos que se tienen._ ya que existe buena 
comunicación con ellos. 

Pregunta XIII- ¿ Se buscan materiales sustitutos ? 
Respuesta - Si 
Ponderación - ( a ) 
Comentario - Probablemente se llegue a innovar con nuevos materiales con el paso del 
tiempo. 

Eficiencia del Factor== 50 ºAt 
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CONTABILIDAD Y ESTADÍSTICA 

Pregunta 1- ¿ Cuántas personal trabajan en el área contable? 
Respuesta - Tres personas 
Ponderación - ( B) 

Pregunta 11- ¿ Se realizan .. se revisan los presupuestos de venta y quién lo hace? 
Respuesta- Si se realizan y se revisan. la persona encargada es el dueño de la empresa. 
Ponderación - ( C) 
3- Hay ocasiones que por ahorrarse wios pesos compran material cuando todavía no saben si 
lo van a utilizar ni cuando. 

Pregunta 111- ¿ La contabilidad de costos se reali.7...a de tnanera minuciosa? 
Respuesta - No sólo toman en cuenta et precio del ltlatcrial y la mano de obra. 
Ponderación - ( C) 

Pregunta IV- ¿ Se conoce el costo de producción de cada articulo que se produce? 
Respuesta - Si se conoce. 
Ponderación - ( B) 
Comentario - Este costo se conoce muy a la ligera. 

Pregunta V- ¿ Se entregan puntuahnente los informes de contabilidad con toda la 
infonnación requerida? 
Respuesta - Este inJbrn1c se entrega puntualmente cada quince días y si contiene toda la 
información. 
Ponderación -(A) 

Pregunta VI- ¿ Se realizan infbrmes de producción diaria, semanal. mensual y cuál es el 
requerimiento diario según las ventas? 
Respuesta - No se realiza el iníonnc f'orntalmente~ pero se conoce cual es la producción 
diaria. 
Ponderación -( B) 
Comentario - Esta inf"orn1ación no la conocen todos los departamentos relacionados. 

Pregunta VII- ¿ Se realizan estadísticas sobre ventas y producción ~ 
Respuesta - No 
Ponderación -( C) 
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Pregunta VID- ¿ Se realiz.an estudios de perdidas y ganancias. cada cuando se realizan? 
Respuesta - Las realiz.a el contador cada dos semanas. 
Ponderación - ( B) 
Comentario - Este estudio se realiza de tnanera incompleta. no se tornan en cuenta los 
inventarios.. las horas hombres trabajadas ni otros datos. 

Pregunta IX- ¿ Proporciona el estado contable mensual la infonnación respecto a los 
productos terminados y aún no vendidos? 
Respuesta - No se conoce dicha inlonnación 
Ponderación - ( C) 
Comentario - No se Je da mucha itnponancia a inf"onnación de este tipo. 

Pregunta X- ¿ Se tienen bien identificados los costos fijos .. variables y como varían con 
respeto a la producción? 
Respuesta - Si se conocen 
Ponderación -( B) 
Comentario - No se conocen realmente las variaciones de Jos costos fijos con el aUDlcoto de 
la producción. 

Pregunta XI- ¿ Se realiz.a algún tipo de estudio para tratar de disminuir estos costos? 
Respuesta - No se hace nada 
Ponderación - (C) 

Eficiencia del Factor= 43o/o 
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MERCADEO 

Preguna 1- ¿ Cuáles son los compradores DUlS importantes? 
Respuesta - Comercial Mexicana. Gigante. Aurrera. en general todas las tiendas 
departamentales. 
Ponderación - (A) 
Comentario - el probletna con este tipo de empresas es que compran a consignación. 

Pregunta 11- ¿Qué porcentaje de la producción consumen los compradores a pequeña escala 
q 

Respuesta - Es muy poco el porcentaje. 
Ponderación - ( B) 

Pregunta lll- ¿ Con los distribuidores que plazos de entrega manejan? 
Respuesta - Esto depende del cliente y de la Conna de pago. pero el tiempo núnimo es de 
tres días. 
Ponderación - (A) 
Comentario - Esta respuesta no es verídica._ dado que no tienen una buena organiz.ación en la 
producción ni en sus tientpos de entrega. 

Pregwita IV- ¿ Las ventas se realizan a nivel local o a toda la república? 
Respuesta - Se vende a toda la república. 
PondeTación -(A) 
Comentario - Si se vende a toda la república. pero no se satisfitce toda la demanda., 
acnialmente se tiene cstintado surtir el 30o/o de los pedidos que se tienen. 

Pregunta V- ¿ Se tiene cubierta toda la detnanda local y nacional? 
Respuesta - No 
Ponderación - (C) 
Comentario - No tienen la capacidad instalada para cubrir dicha demanda. 

Pregunta VI- ¿ Se realiza algún tipo de descuento por voJúmen o por pago in.mediato? 
Respuesta - Si 
Ponderación -(A) 
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Pregunta VII- ¿ EJCiste la poslOilidad de aUJDentar el precio de los productos y mantener el 
volumen de venta o diStDinuir el precio y alllllentar el volumen? 
Respuesta - No se tiene contemplado. 
Ponderación - ( B) 
Comentario - A1 parecer por el tipo de di~-iribuido.-cs es muy dificil aumentar los precios de 
los productos pero se ve que no experimentan mucho por esta cuestión. 

Pregunta VIII- ¿ Se conoce cuál es el volllnlen de ventas de la competencia? 
Respuesta - Se tienen datos muy parecidos a los reales en cuanto al volumen de venta de la 
competencia. 
Ponderación - (A) 
Comentario - Saben si su. producto se vende ntás o menos que el de la competencia. y como 
reaccionan las ventas de la competencia al ellos saca.- un nuevo p.-oducto. 

Pregunta IX- ¿Cuál es la estructura de las fuerzas de venta? 
Respuesta - Se tiene un sólo vendedor. 
Ponderación - ( C) 
Comentario - el departamento de ventas esta muy descuidado~ no se puede atender a todos 
los compradores que les solicitan producto. 

Pregunta X- ¿ Existe un departamento específico para el área de ventas? 
Respuesta - No 
Ponderación -( C) 

Pregunta XI- ¿ Los productos tienen publicidad en los medios niasivos de comunicación o 
sólo en las tiendas departamentales? 
Respuesta - La publicidad es sólo en las tiendas departamentales. 
Ponderación - (B) 
Comentario - Esta respuesta tiene dos causas. una es que no gastan en publicidad y la otra es 
que si ahora que no tienen publicidad no se dan abasto. con publicidad seria peor. 

Pregunta XII- ¿ Existen promociones de venta? 
Respuesta - Si 
Ponderación - (B) 
Comentario - Las promociones no son constantes y no se tiene contempladas en las épocas 
bajas. 
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Pregunta xm- ¿ Hay buena comunicación entre e1 departam.ento de ventas y el de 
producción? 
Respuesta - Si 
Ponderación - (C) 
Comentario - Se cree que la comunicación no existe dado que no se lleva un orden entre 
estos departamentos; no se t.."tltrega al que pidió primero y el departamento de ventas no 
sabe cuando se entregara un pedido. además este no conoce la capacidad de) departamento 
de producción para poder seguir aceptando los pedidos. 

Pregunta XIV- ¿Conocen el volUmen de ventas mensuales y por cliente? 
Respuesta - No se conocen las ventas por cliente pero si las mensuales. 
Ponderación - (C) 
Comentario - No llevan un control adecuado y no tienen la flexiDilidad para conocer estos 
datos en el momento en que se desee. 

Pregunta XV- ¿Conocen el número promedio de clientes por mes? 
Respuesta - No hay respuesta. 
Ponderación - (D) 

Pregunta XVI- ¿ Saben cuál es el número de pedidos al mes? 
Respuesta - No hay respuesta. 
Ponderación - (D) 

Pregunta XVII- ¿ Se conoce cuál es la f"echa de entrega de llll pedido con la suficiente 
anticipación? 
Respuesta - No hay respuesta. 
Ponderación - (O) 

Pregunta XVIII- ¿ Cuánto tiempo demoran en entregar una vez que se tiene el pedido listo? 
Respuesta - No se conoce dicha inf'ormación 
Ponderación - (C) 
Comentario - E1 cliente al que se le sune el pedido se puede conocer hasta una hora antes de 
entregar el pedido, no se tiene planeada Ja entrega desde antes. hay ocasiones que tienen 
productos terminados y no se entregan hasta después de tres o cuatro días. 

Pregunta XIX- ¿ Cuáles son los medios de transporte utilizados para entregar los pedidos? 
Respuesta - Se tiene tres camiones de la empresa y una pequeña camioneta. 
Ponderación - (A) 
Comentario - En la temporada no se dan abasto para la entrega de pedidos con estos 
transportes. 

50 <:.pitu.loD 



Pregunta XX- ¿ Ayuda el cuerpo de vendedores para realizar el pronóstico de ventas? 
Respuesta - No 
Ponderación - (C) 
Comentario - No se realizan pronosticos de ventas, además no se interrelacionan los 
diferentes departamentos. 

Pregunta XXI- ¿ Cómo se considera el servicio al cliente? 
Respuesta - Malo 
Ponderación - (C) 
Comentario - El servicio al cliente es pésú:no. no se le entrega al comprador ni en la f"echa ni 
en volúm.en acordado~ además no se Je avisa si se le podrá satisf'acer el pedido o no. 

Eficiencia del Factor = 56°At 
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CONCLUSIONES 

Esta metodología es sin duda un instrumento cuya finalidad es la de Cacilitar la investigación 
industrial y el análisis de la productividad. aumentando con esto la eficiencia de operación 
dentro de la empresa. 

Es importante conocer cómo los f'actor-es de producción que son vitales para el 
fimcionanrieoto optimo de las actividades de producción se comportan en la empresa. 

Cuando se analizan deficiencias en la operación de los establecimientos manufactureros. se 
descubre que las f'allas pueden provenir de los factores de operación ya mencionados en el 
capitulo. 

En Brugermex. dichos íactores operan deficientemente. principaln1ente se encuentran 
debilidades en la actividad productora. la fuerza de trabajo. politica y dirección. contabilidad 
y estaWsr:ica. financiamiento. medios de producción y suministro~ principalmente. 

Al analizar detalladamente las operaciones deficientes de una empresa manufacturera. se 
descubre. que una falla en el desempeño de una o varias de estas funciones o factores. 
origina la ineficiencia de toda la empresa. limitando con esto el rendimiento y Ja 
productividad del conjunco de operaciones de wia etnpresa. 

Se tomarán en cuenta con mayor füerza las áreas que se encuentran por debajo de su 
rendimiento. las cuales deberán ser impulsadas para mejorar su Cuncionamiento. elevando así 
el nivel de producción en todas las demás áreas. 

Los resultados obtenidos con.Corme a las encuestas realizadas por cada factor son los 
siguientes: 

• Medio Ambiente 67 º/o 
• Política y Dirección 42 º/o 
• Productos y Procesos 68 º/o 
• Medios de Producción 60 o/o 
• Financiamiento 45 o/o 
• Fuerza de Trabajo 39 % 
• Suministros 50 °/o 
• Actividad Productora 33 % 
* Mercado 56 % 
• Contabilidad y Estadística 43 l!/o 
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El estudio de esta tesis se basara en la parte productiva de la empresa. esto se debe a que no 
se tiene la facilidad para obtener información. por políticas de la empresa. 

Para cada una de las áreas se propondrán técnicas de fiícil entendimiento. el cual garantice su 
funcionalidad por medio de herramientas de Ingeniería Industrial. tales como: diagramas 
para los procesos, selección de equipo de manejo de materiales. una propuesta de 
distn"bución de planta. programa para control de inventarios y de Ja producción. seguridad 
industrial,. mantenimiento. reciclado. etc. 

En f'orma general podemos afirn:iar que cuando se logra una equilibrada relación en el 
desenJpeño de las funciones correspondientes a los íactores operativos en Ja planta. se ha 
alcanzado la óptima eficiencia bajo las condiciones existentes. 
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D1agn••~t1.:o JndlUlnal 

Lo que se pretende en este capitulo es presentar el estado actual de la empresa desde todos 
los puntos de vista, para esto se realizó el diagnóstico industrial, el cual nos muestra las 
diferentes eficiencias o deficiencias de los factores y cuales de estos son mas débiles y 
vulnerables, ademas cuáles son los que afoctan en mayor medida a las actividades 
desarrolladas en dicha empresa Pero para realizar una completa descripción de la empresa 
debemos incluir la distribución de planta actual 

A continuación se presentan los planos que describen lisicamcntc a la empresa, los planos 
que se incluyen son los siguientes 

- Ubicación de la planta. se pretende dar la localización geográfica de la planta con las calles 
principales que la rodean 

- Distribución de áreas en la planta, se expone la localización de cada 3.rea adentro del 
terreno perteneciente a la planta. 

- Distribución por área, se da la ubicación exacta de cada una de las máquinas, muebles, etc. 
ubicadas en cada área 

- Diagnunas de recorrido, se expone de manera gráfica cuál es el recorrido de los materiales 
para la construcción de los artículos en donde se ve reflejado las áreas que intervienen en 
dicho proceso. 
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Diagnóstico Industrial 

Se pretende dar una completa iinagen de la empresa en este capítulo~ y se decidió que parte 
importante de la Ílnagen es el crecimiento que se ha ido teniendo alrededor de Jos añoSy para 
tal fin presentaremos la tendencia de creclln.iento que se lleva y el volú.men de ventas de 
algunos aniculoSy en los últimos cinco años. 
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DiagnÓSlico Industrial 

Historia De Ventas 

La empresa no cuenta con los datos necesarios para crear un gráfico representativo de sus 
ventas. esta i:nf'"oruiación sólo la ontienen del último año de producción~ y es de la temporada 
alta. Para crear un gráfico nos proporcionaron alguna inf'ormación acerca del último año de 
producción y la tendencia de crecimiento de ta empresa~ con esta creamos Ja siguiente 
historia de ventas. 
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CAPITULO III 

APLICACIONES DE INGENIERÍA 
INDUSTRIAL 



Algunas Aplicaciones de Ingeniería Industrial para la 
Solución de Problemas 

En este capítuJo se presentan diferentes soluciones viables para aquellos. factores con menor 
eficiencia. que fue presentada anteriormente mediante el análisis factoriaL con Jo cual 
pretendetnos aumentar las opciones que den solución a las deficiencias con el fin de mejorar 
el fimcionamicnto empr-esarial. 

En la actualidad se tiene que ver a las industrias como un conjunto imegrnl por 
departamentos trabajando cada uno de eUos con una misma finalidad. con un mismo 
objetivo. y no como factores indc..,,endientes. trabajando en todas direcciones sin un punto de 
integración central. Por lo que es de vital i!Tlportancia en una empresa. que cada uno de sus 
departamentos cono?.ca la relevancia de sus filllciones. así como también se deberá conocer 
todo el proceso en el cual interviene para entender de mejor Iomut la trascendencia de una 
buena o mala decisión. 

Para que exista W1 mejor funcionamiento empresarial.,. en principio deben de igualarse las 
eficiencias de todos los diforentes factores~ y es entonces cuando se maneja wta mejora a 
nivel industrial, pero todos los f"actoJ"cs deben superarse al mismo ritmo dado que no servirá 
de nada si las eficiencias no aumentan de igual manera. 

En el desarrollo de este tenta se presentarñn un sinnúmero de materias relacionadas con la 
Ingeniería Industrial con las cuales se tratará de solucionar los problemas de la empresa. 
Algunos de estos necesitan la panicipación de varias materias de Ingeniería Industrial al 
mÍSlllO tietnpo~ por lo que estas se aplicarán de Conna integral. 

Objetivo: 

Proponer un sinnúmero de soluciones o aplicaciones basadas en la Ingeniería 
Industrial para su posible aplicación en Ja empresa. 
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Desarrollo: 

1- De las encuestas realizadas se seleccionaron los Factores del Diagnóstico lnsustrial con 
más baja eficiencia. es decir E = < SOo/o . 

2- Se analizó cada una de las pregwitas de los cuestionarios seleccionados y se adoptó como 
deficiencia de la empresa aquellas preguntas que tienen como ponderación (e), y en algunos 
casos las de ponderación (b) se complementaron con la experiencia obtenida en la empresa. 

3- Se enumerar& la problemittica exi~'tente en cada Cactor estudiado. 

4- Se tnencionar3.n materias de la carrera de lngenicria lndu~1.rial para auxilian1os en las 
soluciónes de dichos problemas. 

S- Para cada probleina se realizó una tormenta de ideas y se presentaron dllerentes 
soluciones a estos problemas. 

58 ~duJnlU 



PROBLEMÁTICA 

Actividad Productora 

l. La empresa no cuenta con un control preestablecido que abastezca los pedidos de tos 
cliente~ este cont.-ol se realiz.a el mismo día pero horas entes de la entrega. 

2. La producción no se planea por pedidos. 
3. El control de la calidad no está bien establecido. 
4. Faha equipo de transporte de materiales. 
S. Inexistencia del mantenimiento preventivo. 
6. No conocen el número real de horas trabajadas en la empresa. 
7. La tendencia de las horas extras no la conocen. 
8. El tieD1po real de producción por producto no se conoce. 
9. Los métodos de producción pennanccen constantes. no se hace nada para mejorarlos. 
1 O. Faha de diagramas de proceso. así como manuales de producción. 
11.El costo de mantenimiento no se conoce. 
12.El costo de reciclado no se conoce. 
13.La capacidad instalada no es suficiente para satisfacer la demanda del mercado. además 

de que esta no se aprovecha al máximo. 

Fuerzas de Trabajo 

L No cuentan con el personal idóneo y organizado para las tareas de la empresa. 
2. Con respecto a la contratación de personal no hay reglas establecidas. 
3. No existen programas laborales establecidos que ayuden a mejorar el rango o posición. 
4. La capacitación no e,Oste a ningún nivel. 
S. No hay una comisión mixta de seguridad responsable de la prevención de accidentes. 
6. Falta de estímulos para los mejores trabajadores. 
7. La fimción. de cada trabajador no se tiene bien especificada. 
8. Se efectuan jornadas extensas de trabajo. 
9. No hay seguridad ni higiene en la empresa. 
10.No existe un calendario anualiz.ado de los días laborables y de las vacaciones. 
11.No se cuenta con salarios cotnpetitivos. 

59 c...,nuin 111 



Política y Dirección 

1. No se han alcanzado los objetivos en cuanto al servicio hacia los consumidores ni en el 
volfunen de producción. 

2. La calidad de los productos no es la mejor que pueden aportar. 
3. El departamento de ventas no está bien establecido y no cumple con su función. 
4. El alrnacenamiento del producto terminado y materia prima tiene deficiencias al igual que 

el control de la producción. 
5. Falta de comunicación entre directivos y trabajadores. 
6. No se tiene producción constante. 
7. No existe un organigrama en la empresa. 
8. No cuentan con metas ni objetivos cotnlllles para la empresa. 
9. No realizan pronósticos de venta. 

Contabilidad y Estadística 

1. La persona que realiza Jos presupuestos de cotnpra no es la niás indicada. 
2. La contabilidad de costos no se realiza minuciosam.ente. 
3. Los costos unitarios se realizan de f'onna burda .. sólo toman en cuenta la materia prima y 

la mano de obra directa. 
4. No cuenta con estadísticos de venta ni de producción. 
S. No cuentan con datos históricos para realizar algún pronóstico. 
6. Los productos producidos y aún no vendidos. son desconocido~ ( no se conoce la 

cantidad de artículos en el almacén de producto terminado ) . 
7. No realizan estudios para disminuir los costos. 
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Financiarniento 

l. El valor de los inventarios no se conoce. 
2. Se compra DU1teria prima que uo se utiliza o es demasiada. 
3. No conocen cuánto tietllpo pennanecerá la materia prima en el almacén o cuantos 

productos realizarán con dicha metería pritna. 
4. No conocen el costo de distribución. 
S. No realizan pronósticos de ventas para conocer el crédito necesario. 
6. Los recursos financieros no son suficientes. sólo satisfaceran el 30°/o de los pedidos que 

tienen. 
7. Ignoran la cantidad de dinero que están dejando de ganar por falta de financiamiento. 
8. No buscan opciones para financiarse. 
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SOLUCIONES 

Se presentan algunas ideas que podrían ser soluciones para los problemas presentados~ 
además del apoyo de la Ingeniería Industrial con las que se podria solucionar dichos 
problemas. 

Estas ideas tendnin que desarrollarse con responsabilidad cu sus respectivas opelllciones, 
considerando el propósito y el desarrollo de los niveles que satisfagan a Ja propia empresa. 

Actividad Productora 

1. Los pedidos no tienen una fecha de entrega preestablecida~ puesto que el cliente al que se 
le surtiré el pedido~ es conocido horas antes de la entrega. 

2. La producción no se planea por pedidos. 

Solución - Desarrollo de un plan maestro de producción. 
- Balanceo de líneas. 
- Pronósticos de ventas 

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facuhad de Ingeniería 
- Planeación y Control de ta Producción 

Tema - Planeacion y Control de In Producción 
• Planeación y Análisis del Proceso 

Tema - Balanceo de Líneas 

Tema - Pronósticos de Ventas. 

3. El control de Ja calidad no esta bien establecido. 

Solución - Realizar manuales de producción conteniendo nonnas internas e indicando 
materiales a utilizar. 

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facuhad de Ingeniería 
- Calidad 

Tema - Control Estadistico del Proceso 

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de lngenieria 
- Estudio del Trabajo. 
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Tema - Tie01pos y Movimientos 

4. Falta equipo de transporte de materiales. 
S. Inexistencia del mantenimiento preventivo. 

Solución - Seleccionar equipo para el manejo interno de DU1terialcs. 
- Proponer rutas de transpone. 
- Creación de sistemas para implantar un mantenimiento preventivo que no afocte la 

producción . 

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingeniería 
- Diseño de sistemas productivos. 

Tema - Manejo de Materiales. 
- Mantenimiento 

• Mantenimiento Preventivo 

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingeniería 
- Productividad. 

6. No conocen el ntimcro real de horas trabajadas en la empresa. 
7. La tendencia de las horas extras no Ja conocen. 
8. El tiempo real de producción por producto no se conoce. 
9. Los métodos de producción pcrnumecen constantes. no se hace nada para mejorarlos. 
1 O. Falta de diagramas de proceso. asi como manuales de producción. 

Solución - Realizar un estudio para conocer el tiempo de producción por articulo. 
- Realizar los diagramas necesarios para cada proceso y producto. 

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingeniería 
- Estudio del Trabajo. 

TeDl8 - Diseño de Métodos 
• Estudio de Tiempos y Movintientos 

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingeniería 
- Diseño de Sistemas Productivos. 

Tema - Análisis del Proceso 

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingeniería 
- Procesos Industriales. 
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11. El costo de mantenimiento no se conoce. 
12. El costo de reciclado no se conoce. 

Solución - Conocer el costo que provoca cada maquina cuando deja de funcionar o cuando 
no funciona adecuadamente. 

- Obtener el costo de los productos que se reprocesan. conocer las causas de los 
reprocesos. 

Materias Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingeniería 
- Planeación y Control de ta Producción. 

Tema - Planeación del Proceso. 

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingeniería 
- Administración Contabilidad y Costos. 

Temas - Costos 
*Análisis Costo-Volumen-Utilidad 

Materia Peneneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingeniería 
- Técnicas de Evaluación Econóntica. 

13. La capacidad instalada no es suficiente para satisCacer la demanda del mercado, además 
de que esta no se aprovecha al miiximo. 

Solución - Saber cual es la capacidad instalada que se tiene. en que medida se tiene que 
crecer conforme a la demanda. 

- Tener en cuenta la Planeación Estrategica de la empresa con miras al futuro. 

Materia Peneneciente al Plan de Estudios de la Facultad de lngenieria 
- Planeación y Control de la Producción. 

Tema - Control de la Producción 
* Capacidad Instalada 

Materia Peneneciente al Plan de Estudios de la Facultad de lngenieri.o 
- Estudio del Trabajo. 

* Calificación del Rend.im..iento 
Materia Peneneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingeniería 

- Planeación 

Tema - Planeación Estrategica 
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Fuerzas de Trabajo 

1. No cuentan con el personal idóneo y organizado. 
2. Con respecto a la contratación de personal no hay reglas establecidas. 
3. No existen progratnas establecidos para mejorar el rango o posición. 
4. La capacitación no existe a ningún nivel. 

Solución - Contratar personal calificado, crear reglas para la contratación. 
- Establecer prograrn.as para aumentar el rango o posición. 
- Sistemas constantes de capacitación. 
- Establecer planes de motivación para el trabajador. 

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de lngenieria 
- Relaciones laborales y Cotnportamiento Hwnano. 

Tema - Relaciones con los Entpleados 
• Capacitación 
• Motivación 

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingeniería 
- Gestión de Empresas. 

Tema - Administración de Salarios 

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de lngenieria 
- Productividad 

• Productividad del empleado 

S. No hay una comisión mixta de seguridad responsable de la prevención de accidentes. 
6. Falta de estímulos para los mejores trabajadores. 
7. La función de cada trabajador no se tiene bien especificada. 
8. Jornada extensas de trabajo. 
9. No hay seguridad ni higiene en la ettlpresa. 
10. No existe un calendario anualizado de los días laborables y de las vacaciones. 
11. No se cuentan con salarios competitivos. 
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Solución - Crear un comité mixto de seguridad encargado de prevenir acc;;identcs. así como 
de la higiene industrial. 

- Crear organigramas internos a nivel de trabajadores.. indicado la fi.mción de cada 
trabajador. 

- Evaluar el desempeño de cada trabajador. 

- Planear el calendario anualiz.ado para evitar falta de mano de obra. 
- Evitar jornadas de trabajo extensas dado que solo provocan ineficiencia y DJayores 

gastos. 

Materias Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingeniería 
- Relaciones Laborales y Comportamiento HuDUUlo. 

Tema - Seguridad en la Industria 
- Administración de Salarios 

• Evaluación de Puestos 

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingen.ieria 
- Productividad. 

• Medición de la Productividad 

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facuhad de Ingeniería 
- Gestión de Empresas. 

Tema - Organización de la Planta 
• Administración Partisipativa.. 

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingeniería 
- Diseño de Sistemas Productivos 

Tema - Seguridad 
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Política y Dirección 

1. No se han alcanza<lo Jos objetivos en cuanto aJ servicio a los consumidores ni en el 
volumen de producción. 

Solución - Realizar la plancación de la empresa a corto, mediano y largo plazo. 

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingeniería 
- Planeación. 

Tema - Planeación El'.Uatcgica 

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingeniería 
- Sisteinas de Comercializ.ación. 

Tema - Trascendencia de la Buena Empres.a. 

Materia Perteneciente aJ Plan de Estudios de la Facultad de Ingeniería 
- Gestión de Empresas. 

Tema - Gestionar y Organizar a la Empresa 

2. La calidad de los productos no es buena. 

Solución - Establecer W1 procedimiento normativo en todas las &reas de la empresa. 
Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingeniería 

- Calidad. 
• Control de la Calidad 

Materia Perteneciente al Plan de E~;tudios de la Facultad de lngenieria 
- Estudio del Trabajo. 

Tema - Tiempos y Movimientos 
- Diagramas de Producción. 

Materia Pertcuecícnte al Plan de Estudios de la Facultad de Ingeniería 
- Gestión de Emp.-esas. 

67 



3. No se tiene una buena distribución de los productos. 
4. El departamento de ventas no esta bien establecido y no cumple con su fi.mción. 

Solución - Plantear estrategias de mercadotecnia indicando las 4 P"s. 
- Rutas criticas. 

Materia Perteneciente a1 Plan de Estudios de la Facultad de Ingeniería 
- Sistemas de Comercialización. 

Tenia - Comcrcializ.ación de las Empresas. 

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Iogeoieria 
- Achninistración Contabilidad y costos. 

Tema - Ruta Critica. 

5. El almacenamiento tiene deficiencias al igual que el control de la producción. 
6. No se tiene producción constante. 

Solución - Crear W1 sistema para llevar un buen control del almacén y que el inventario este 
al día. 

- Planear la producción. 

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facuhad de Ingeniería 
- Planeación y Control de la Producción. 

Tema - Planeación de la Producción 
- Control de Inventarios 

• Calculo de Jos Inventarios 

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingeniería 
- Diseüo de Sistemas Productivos. 

Tema - Control de la Producción 
- Balanceo de Lineas 
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7. Falta de comunicación entre directivos y trabajadores. 

Solución - Crear sistemas para mejorar la comunicación en la empr~ 1a comunicación 
tiene que ser vertical y no borizontaL 

Materia Peneneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingeniería 
:- Relaciones Laborales y Comportamiento Hu.mano. 

Tenut - Relaciones con los Empleados. 

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingeniería 
- Productividad 

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingeniería 
- Estudio del Trabajo 

8. No existe organigrama en la empresa. 

Solución - Crear el organigrama general y por departamentos de la empresa. 

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facuhad de Ingeniería 
- Administración Contabilidad y Costos. 

Tema - Adnúnistración 

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facuhad de Ingeniería 
- Gestión de Empresas. 

9. No cuentan con metas ni objetivos comunes para la eUipresa. 

Solución - Crear planes comwtes a los intereses de la empresa 
- Planeación de acuerdo a la demanda futura. 

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de ingeniería 
- Ptaneación. 

Tema - Planeación Estrategica. 

Materia Perteneciente al Phm de Estudios de la Facultad de lngenieria 
- Planeación y Control de la Producción. 
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Tema - Pronosticos 
• Pronosticos de V en ta 

Materia - Gestión de Empresas. 

10. No realizan pronósticos de venta. 

Solución - Realizar los pronosticas adecuados para un mejor control de la empresa. 

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingcnieria 
- Planeación y Control de la Producción. 

Tema - Pronosticos 
• Pronosticas de V en ta 

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingeniería 
- Evaluación de Proyectos. 

Tema - Rentabilidad del Proyecto. 
• Proyecciones y Pronosticas 
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Contabilidad y Estadística 

L La persona que revisa los presupuestos de compra no es la mas indicada. 
2. La contabilidad de costos no se realiza minuciosamente. 
3. Los costos unitarios se realiza de íonna burda .. solo toman en cuenta la materia prima y Ja 

mano de obra. 

Solución - Realizar estudios de costos tornando en cuenta todas las variantes que 
intetvienen~ con el fin de sacar realn1ente los costos unitarios de producción. 

- Tomar tnas en cuenta los costos en la empresa. 

Materia Peneoeciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingeniería 
- Planeación y Control de la Producción. 

Tema - Inventarios. 
* Costos de Producción 

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingeniería 
- Administración Contabilidad y Costos. 

Tema - Contabilidad y Costos. 

Materia Perteneciente al Plan de EstuWos de la Facultad de Ingeniería 
- Evaluación de Proyectos. 

Tema - Rendimiento de Proyectos. 

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de Ja Facuhad de lngenieria 
- Técnicas de Evaluación Económica. 

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facuhad de Ingeniería 
- Ingeniería Financiera. 
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4. No cuentan con estadísticos de venta ni de producción. 
!5. No cuentan con datos históricos para realizar algún pronostico. 
6. Los productos producidos y aun no vendidos son desconocidos. 

Solución - Implantar un sistema para recopilar infonnación acerca de producción diari!ly 
mensual. por cliente. ventas. compra de materia prinla. etc. con el fin de aprender de la 
historia y sacar datos itnportantes~ realización de histograIDas. 

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria 
- Probabilidad y Estadistica 

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria 
-Estadistica Aplicada 

7. No realiz.an estudios para disminuir los costos. 

Solución - Estudiar los costos y determinar cuales son atacables y en que medida se pueden 
disminuir. 

Materias Perteneciente al Plan de Estudios de la Facuhad de Ingeniería 
· - Administración Contabilidad y Costos. 

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingeniería 
- Diseño de Sistetnas Productivos. 
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Financiamiento 

l. El valor de los inventarios no se conocen. 
2. Se compra materia prinla que no se utiliza o en demasia. 
3. No conocen cuanto tiempo pennanecera la materia prima en el almacén o cuantos 

productos realizaran con dicha meterla prima. 
4. No conocen el costo de distribución. 
S. No realizan pronósticos de ventas para conocer el crédito necesario. 

Solución - Organizar los inventarios. requerimiento adecuado de nutteriales... realizar 
pronósticos de venta. 

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingeniería 
- Planeación y Control de la Producción 

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingeniería 
-Ac:hninistración Contabilidad y Costos 

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingeniería 
- Estudio del Trabajo 

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingeniería 
- Técnicas de Evaluación Económica 

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingeniería 
- Ingeniería Financiern 

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de lngenieria 
- Evaluación de Proyectos 

6. Los recursos financieros no son suficientes. solo satisf'aceran el 30o/o de los pedidos que 
tienen. 

7. Ignoran la cantidad de dinero que están dejando de ganar por falta de financiamiento. 
8. No buscan opciones para financiarse. 

Solución - Realizar estudios de factibilidad. de ganancias. 

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de lngertleria 
- Evaluación de Proyectos 
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Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria 
- Técnicas de Evaluación Económica 

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingeniería 
- Ingeniería Financiera. 
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CAPITULO IV 

ANÁLISIS DE AL TERNA TIV AS 



ANÁLISIS DE ALTERNATIVAS 

En este capitulo se analizarán las posibles alternativas que den solucion a los problemas que 
se expusieron en el capítulo anterior (Algunas Aplicaciones de lngenieria Industrial para la 
solución de problemas) 

Dichas solucione~ tratarán de ser las más viables para cada problema. esto depender& de la 
infonnación que se obtuvo en cada Factor del Diagnóstico Industrial (Análisis Factorial). 

No es posible cubrir el análisis de todos los factores en la empresa por la extensión del 
estudio, por esto sólo se tratarán aquellos problemas que se desa.rroll.a.n. en el medio 
productivo y se dejarán latentes los de caractcr administrativos. 

Existen soluciones que satisfacerán al nrismo tiempo varios problemas.. ya que estos 
componen un conjunto de errores secuenciales. que necesitan una solución integral. 

Se empleará en algunos factores del análisis Cactorial como herramientas de Ingeniería 
Industrial. las cuales no fueron expuestas en el capítulo anterior. Estas propuestas serán 
descritas detalladamente~ de acuerdo a la fimción que cada una pueda ofrecer en beneficio de 
las áreas productivas dentro de la empresa. 

Proporcionar las soluciones mas viables, e"1pleando herramientas de 
Ingeniería Industrial. para la resolución de problemas espec{/icos. 
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A continuación se presentan los pwitos que se determinaron como soluciones filctibles a la 
mayor parte de la problem.ática existente~ donde posteriormente~ se proporciona una 
descripción detallada de cada uno de estos puntos. 

1.- Diagra.nia de los productos 

2.- Elaboracion de herTamental 

3.-Equipo de manejo de materiales 

4.-Distn'bucion de planta 

5.-Control de inventarios y de la producción 

6.-Control de inventarios para D.J.Bteriales secundarios 

7.-Seguridad industrial 

8.-Mantenimiento preventivo. 

9.-Reciclado 
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1. Diagrama de Proceso por Producto. 

Es ü:nportante mencionar que en w1 diagrama se debe formularse las siguientes preguntas: 
uqué'"~ ~ .. quiénn. .. .. donde". ..cuándo•• y ••cómo" con el objeto de conocer el proceso 
productivo. A partir de las respuestas que se den a estas preguntas. será mas lacil det.ectar 
las fallas y así proponer mejoras para lograr un mayor rendimiento en la producción. 

Por lo que para obtener una solución eficiente. se propone la elaboración de diagramas con 
el fin de conocer cada uno de los 018terialcs que integran el producto. las fases de 
producción. los tientpos que el producto tarda en cada fase, medidas reales por producto. el 
tiempo completo de la producción y la capacidad de la planta para los productos., además de 
conocer el costo unitario de producción y el costo de reciclado. 

Cabe hacer mención de la llnportancia que representa el elemento humano en el análisis del 
proceso.. o en la implantación de Wl nuevo sistenia. adenuis para ganar aceptación e 
involucrarlo hacia los cambios que surgen. 

Ptoblenuitica que satisface: 

No se tiene un control establecido de calidad de los productos. 
No se conoce el tiempo de horas trabajadas en la enipresa. 
No se conoce el tiempo real de producción 
No existen diagramas. 
No se conoce la Capacidad Instalada. 

77 c.pitulolV 



2. Elaboración de Herranüentas. 

De acuerdo a las necesidades de la empresa se p.-opondrán plantillas de producción que 
facilit.en el ensamble de los artículos. así como tambien de utensilio~ con el fin de lograr una 
ho1Dogeneización en el producto terntinado y w1a nt.ayor dinámica en la elaboración de estos. 

Problemática que satisface· 

La calidad de los productos no es buena. 
El tiempo de ensamble es demasiado 
Diversidad en la medida de Jos productos. 

3. Equipo de Manejo de Materiales. 

En virtud a los requirimientos de la empresa. se proponer equipo industrial para el mejor 
manejo de Dl.8terialcs en proceso. el cual. se puedan transportar el mnyor número de piezas 
tenninadas o semitenninadas sin estropearlas en un sólo movimiento. a los diferentes puntos 
de la planta,. de una manera cornuda y fñcil parn el trabajador. 

Problemática que satisíace· 

No tienen un manejo interno de matcria1cs. 
No se tiene un buen alnt.accnaIDiento. 
No tienen una buena distribución de Jos productos. 
Mas del 50 º/ó de los materiales es levantado a mano 
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4. Distribución de la Planta. 

Una vez modificado el proceso y el equipo. se propondr& nna nueva distribución de planta 
adecuada a la producción. que permita que el recorrido de los materiales se realice en Wl 

sentido lógico y eficiente. Dentro de esta distribución se crearan lineas de producción .. 
pasillo~ lineas de seguridad. lugares adecuados para las m8quinas. así como almacenes de 
Ill8teria prima y producto tenninado. 

El objet.ivo de esta di!."tribución de planta es: 

- Facilitar el proceso 
- Minimizar Jo movimientos de materiales 
- Mantener una flexibilidad adecuada en la producción 
- Asegurar una alta rotación de materiales en proceso ( disminución de inventarios) 
- Minimizar la inversión en equipos 
- Utilizar lo m.8.s racionalmente posible el e~-pacio disponible 
- Utilización ntás eficiente de la m.ano de obra 
- Asegurar la eficit.~cia. seguridad y comodidad en la empresa 

Probleniática que satisface: 

No se cuenta con capacidad instalada suficiente. 
No tienen una buena distribución de los equipos. 
No se tienen definidos las lineas de producción. 
La producción no tiene Wl sentido 1ogico de recorrido. 
Disminuir distancias recorridas en la producción 
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5. Control de Inventarios y de la Producción. 

Se debe crear un programa~ que tenga la finalidad de controlar los inventarios,. con el fin de 
conocer de f"onna sencilla la cantidad de materia prima y del producto terminado que se tiene 
almacenado así como tarnbiCn~ el niaterial en proceso y subensambles que se encuentren 
procesandose o completandose. 

Determinar los tiempos de reordcn y controlar ta producción por tiempos en cada área. 

Modificar el sistema de producción actual para brindar al cliente tiempos reales de eouega y 
evitar tomar pedidos~ cuando la capacidad de la planta esta cibierta totalmente. 

Problemática que satisface: 

No conocen el valor de Jos inventarios de materia prima~ productos en proceso y 
productos tenninados. 
No se conoce el tiempo de pennanencia de los materiales en inventario. 
No tienen un buen almacenamiento y control de la producción. 
No se conoce el tiempo real de producción 
Compra excesiva de IlUltcriales 

6. Control de Inventarios para Materiales Secundarios. 

Por la relevancia que tienen los materiales secundarios. se crearán fonnas de pedido para los 
trabajadores. donde ellos pcdinin el flUlterial que se necesite. para esto se determinarán los 
niveles mínimos de materiales que se deben de tener en la entpresa para seguir trabajando sin 
interrupciones. 

Se tratará de tener un pronóstico. tomando en cuenta las actividades que se han desarrollado 
hasta el momento antes de terminarse el producto. asi como se propondra la reserva de Jos 
ntaterialcs secundarios. 
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Problemática que satisface· 

No se tiene una buena distribución de Jos materiales secundarios. 
No se tienen Connas de pedido para Jos trabajadores. 
No se tiene un control de los materiales que debe tener la empresa. 

7. Seguridad Industrial. 

Cómo solución. se debe llnplementar normas y políticas para evitar accidentes. Asi como 
proponer una campaña para establecer como practica común el mejor uso de la planta. 
equipo~ maquinaria .. herramental. etc. ma.ntenicndola limpia y segura. 

Tambien determinar el equipo adecuado para cada área de operación y formar una comisión 
mixta para prevenir accidentes. 

Capacitar al personal para que utilice adecuadamente su Brea de operación y dotarlos de 
equipo de seguridad para disminuir los riesgos dentro de la empresa. 

Problenuitica que satisf'~~ 

No hay equipo de seguridad adecuado. 
No existe lll1 control de accidentes. 
No hay una persona que controle la seguridad de la planta 
No hay equipo de primeros auxilios 
No hay nonnas para cuidar la maquinaria 
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8.-Mantenirniento Preventivo. 

Se debe proponer la elaboración de programas de tnantenimiento preventivo. que evite paros 
inesperados en la planta~ dando colllo consecuencia la disrninuición de costos. 

Para ello se deben de establecer lineamientos que íonaJezcan el mejor cuidado de la 
empresa. 

El objetivo del mantenimiento preventivo es: 

- Maximizar Ja disponibilidad del tiempo para la producción 
- Preservar las instalaciones.. rninimíz.ando su deterioro 
- Conseguir los dos objetivos anteriores. a un costo núni.m.o. 

Problemática que satisface: 

No existe un programa de mantenimiento preventivo. 
No se conoce la vida útil de la maquinaria. 
No se tiene un control cronológico de las descomposiciones de las máquinas. 
No conocen los costos del niantenimiento correctivo. 

9.- Reciclado. 

Se realiz.a un análisis de factibilidad sobre el precio de la materia prima comparando dos 
tipos diferentes de esta. para determinar que material utilizado dism.inuye Jos costos de 
producció~ tornando en cuenta Jos costos excesivos de reciclado y la mano de obra que se 
utiliza para ambos casos con este tipo de materia~ y no caer en mas reciclados. 

El objetivo del analisis de factibilidad es : 
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- Analizar que tanta Dl8teria~ aprovechable .. se desecha asi como la calidad de materia 
prima utilizada en esta área. 

- Conocer los costos de reciclado 
- Conocer los costos de elaboración por pieza 
- Conocer la mejor opción de materia prima 

Problemática que satisface: 

No se conocen los costos de reciclado. 
No llevan un control de cnaterial desechado. 

Se proponen diferentes soluciones factibles. para eliminar la problemática de los factores 
productivos de la empresa~ empleando herrramientas importantes de lngenieria Industria] 
para la obtención de mejores resultados en beneficio de la empresa. 
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CAPITULO V 

PROPOSICIÓN DE ALTERNATIVAS 



Este capítulo ha sido considerado como la espina dorsal del tema a desarrollar. dado que 
aquí se presentarán las soluciones para algunos problenuas existentes en la etnpresa. 

Nos encontraremos en este capítulo varios subcapítuJos. en donde se dará solución a los 
problemas antes mencionados. 

Este capítulo contiene los siguientes subcapítulos: 

=> Diagramas- se pretende e"q1oner con la ayuda de dif'erentcs diagramas los pasos a seguir 
en los distintos procesos. y de esta manera conjuntar todas las actividades con el fin de 
cotnprender de mejor fonna los a estos y encontrarles posibles mejoras. 

=> Capacidad Instalada- la importancia de conocer la capacidad instalada radica en poder 
aprovecharla al lllÍlximo y evitar costos por tiempo ocioso. 

=> Reciclado- presentaremos un estudio de los costos al utiliz.ar diferentes polietilenos para 
conocer la mejor opción. 

=> Seguridad Industrial- p.-oporcionarcrnos algunas nonnas y equipos para mejorar la 
seguridad industrial. y con esto disminuir los accidentes~ así como proporcionar el equipo 
necesario para cada área de producción. 

=> Propuestas de Distribución de Planta 
=> Diagranua Progresivo 
=> Estos dos subcapitu.los tienen un punto de convergencia y trabajan para un mismo fin. 

que es la nueva distribución de planta. 

=> DistnOución de Planta- .o;e presentan dos tipos diferentes de distnl>ución de planta. wio es 
la distribución propuesta. en donde tratamos de no cambiar las áreas con equipo 
deniasiado grande que ocasione gastos inmensos. La segunda distribución~ es la 
distribución ideal en donde de acuerdo con la teoria y rompiendo con todo lo 
preestablecido por la planta se propone una distribución nueva en todos los sentidos, 
evitando el desperdicio de zonas y aprovechando et espacio al máximo. 

=> Ruta Crítica. se menciona la teoría de rnta critica como posible opción para mejorar o 
estudiar la problem.8tica actual y Jos procesos. pero no se aplica en Ja empresa. Solo es 
una opción de estudio y aruifüüs. 

=> Programa para Determinar Tiempos de Producción e Inventarios_. además del programa 
se incluyen los modelos de inventarios que son utilizados por el prograDJ.a. 

=> - El capitulo incluye f"onnatos para pedidos de compra y el cardex para el almacén. 
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PROPOSICIÓN DE ALTERNATIVAS 

En este capítulo se propondrán las alternativas de mayor utilidad y beneficio para la 
einpresa,. utiliz.ando los .-ecursos proporcionados por la Iogenieria industrial para generar 
rcsuhados que mejoren la eficiencia y productividad. 

En el capítulo anterior se analizaron diferentes alternativas viables para la solución de los 
problenias existentes en la industria; sin embargo para este tema se seleccionaron aquellas 
que tuvierán mayor fimcionalidad. Para ello la Conna de realizar estas soluciones. es que sean 
totalmente comodas y de mayor facilidad. para realizar las operaciones que se tienen en el 
respectivo proceso. 

Las alternativas propuestas son parte integral en el proceso de los productos que m.Bs se 
demandan. (basquet prackt. avalancha y pesas). Por lo consiguiente y dada la situación en 
la empresa. nos enfocaremos en los siguientes puntos: 

• - Diagramas de los procesos. cronometraje de tiempos y la obtencion de la capacidad 
instalada. 

• - Distn"bución de planta. 
• - Progrania para determinar tiempo de producción e inventarios. 
• - Análisis en costos de reciclaje. 
• - Seguridad Industrial. 

Los resultados que se deben obtener son Jos de aumentar Ja calidad en Ja estrategia integral 
de la empresa. planeando y analizando los procesos que contnl>uiran al mejor desempeño de 
la misma. 
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DIAGRAMAS 

Objetivo: 
Conocer cuales son las fases de producción, el material utiliz.ado .. como, cuando, 

donde y con que se produce el artículo (avalancha., basquet prakt. discos de pesas). 

Se puede decir que los diagramas son la representación gráfica de la sucesión de todas las 
actividades de que consta el proceso en estudio. 

lntrod1.1cci6n 

Los diagramas nos sirven para conocer todas las actividades relacionadas con el proceso de 
fabricación.. estos nos indican co010 se hace, quien lo hace, donde Jo hace, con que lo hacen. 
reuniendo toda la información necesaria para conocer a f'ondo el proceso. 

Se utilizan básicamente cinco símbolos para describir los diagramas. estos son: 

Operación 
Inspección 
Demora 
Almacenamiento 
Transporte 

Actividad combinada 
( operación con inspección ) 

En este subcapitulo además de presentar los diagramas. se explicara como calcular la 
capacidad instalada y se dará et resultado de esta por área. 

Se indicarán las características fisicas para cada uno de los productos con el propósito de 
tener bases reales al controlar la calidad. estandarizando con esto los productos realizado~ 
también se analizarán los tiempos de producción. 
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Con la cantidad de datos que se nos proporcionaron nos proponemos conocer mejor a la 
empresa. saber cuales son sus movimientos día a día y cuales son sus pom"bilidades. 

Presentaremos dos diagramas ~ uno es acerca del proceso actual y otro será el diagrama 
mejorado~ en caso de existir mejoras. 
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BRUGERMEX S.A. DE C.V. 
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BRUGERMEX S.A. DE C. V. 
PESAS 

DESCRIPCION No. SIMBOLO TIEMPO DISTANCIA OBSERVACIONES 

Soplado de base 
Recone de Tebaba y 
verificacion de esta 

Demora 

A alrnacen 
Se almacena 
temporalmente 
De Materia prima 
Realizacion de 
mezcla 
Relleno de discos 

Lavado preliminar 

Secado de la 
mezcla 
A producto ímal 
Lavado final 
Secado de piezas 
Flejado de discos 
Etiquetado de 
discos 
Almacenado de 
discos 

Actividades 

_º-E~~~~~~~----················-···· 
Actividad Combinada 
Demora 

I~~:~~i~:· 
Almacenamiento 
-.:rot~fdC.)\ClMd;~¡-~·~·---

SECUENCIA (seeundos) (metros) 

• 38.4 .. 

• . __ J 42.24 .. 

.. 
2 t 
2 .. 
2 • 14.00 

3 • 44.00 

4 • 40.70 

3 t 86400.00 

3 .. 
s • 38.70 
6 • 37.80 
7 • 166.80 
8 • 30.00 

... 

RESUMEN 

No. de Actividades Tiempo ( Seg) 

.•• 1:1 .... 
·········-·-···················· 

··~·-· 
3 ............................ 

··············· --············· 
16 

18 

9 

21 

Se verifica la calidad 
de las pesas . 

Hasta que 
necesitan 

Alm.acen inecesario 

Arena. hierro 
Se realiza a mano 

No se retira toda la 
mezcla 

Primero se remojan 
Retoque final 
De Sen 5 discos 
Por S discos 

Almacen inflexible 

Distancia (metros) 

.......... ~~--
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PESAS 

Arena 
Estandar 

DIAGRAMA ACTUAL 
BRUGERMEX S.A. DE C.V. 

Mortero 
Estandar 
(tolteca) 

Rebaba de 
Hierro 

38.40" 1 • 
14.20" 2 • 1 

1 
42.24" ·r 
44.oo- 3 • 

1 
40.70" 4 • 

1 
38.70" ' • 

1 
37.80 ... 6 • 

1 
166.80- 7 • 

1 
27.00 .. 8 • 

1 
1 .... 

Polietilcno 
Combinado 
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ME.JORAS DEL MÉTODO DE PRODUCCIÓN 

Área de Llenado 

Actualmente el proceso es el siguiente: 

1- Realizar la mezcla 
2- Llenar las pesas 
3- Lavar las pesas 
4- Ahnacenar para secado de las pesas 
S- Poner a remojar los discos para quitar los residuos de mezcla 
6- Lavar las pesas 
7- Secar las pesas 
8- Flejado de cinco en cinco discos 
9- Almacenado y etiquetado 

Nos percatamos de que existe en este pequeño proceso actividades repetidas y lo que 
pretendemos es que sólo se realicen una sóla vez. 

El primer lavado de pesas (actividad # 3) se puede realizar de manera exigente,. con esto nos 
ahorraremos el tener que remojarlas y posteriormente volverlas a lavar; un paso ligado a 
este. es tener un sólo abn.acenaje de discos llenos para ahorramos espacio en el airea de 
trabajo. nuestra propuesta es la siguiente: 

1- Realizar la mezcla 
2- Llenado de pesas 
3- Lavado de pesas 
4- Secar las pesas 
S- Almacenar para secado de las pesas 
6- Aejado de cinco en cinco discos y se etiquetan 

Se consideran dos propuestas más para aumentar la cantidad a producir: 

l. No colocar el tapon inmediatamente a los discos recien llenados.. con el fin de que el 
secado se realice más rápido y evitar perder todo el día como se hace actualmente. 

2. Invertir en un horno para acelerar el secado de los discos~ con esto se disminuye el 
tiempo de producción como el espacio para esta labor. 
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BRUGERMEX S.A. DE C.V. 

RESUMEN 

ACTUAL PROPUESTO 1 DIFERENC~ 
IEMPOln ~IEW!lln IEJ.l'OiiO 

No No 

t PERACIONES 5.39 7 4.m 0,645 
• RANSPDRTE 3 
1 NSPECCION 0,42 1 0,4224 
1 EMORA 24.00 3 24 

' MACENAJE 
111-MPO itllAI / 29,810 llR5 / 29.2 llR.5 / 0,645 00 

l1IST1\.~LlARtU•RRJIJ.\ 1 45 r.ns 1 MH 1 r.m 
DESCRIPCIÓN DEL MéTODO !ACTUAL, 

PROPUESTO' 
SOPLADO DE LA BASE 

RECORTE ÓÉ REBABA Y VERIFICACIÓN 
2 DE ESTA 

DEMORA 
AÍ.AlMIÍCEN 

SE ALMACENA TEMPORALMENTE 
5 

SE LLEVA lÁ fiÁTER~-PRiili>.A!. ÁREA 
6 DE LLENADO 
7 REAl.iiACIÓN DE°LA.MEZCLA 
e RELLENÓ DE iiíséós 

. LAVAoÓFINAL 
9 

10 SECADO DE PESAS 
SE LLEVA EL PRODUCTO FINAL A 

11 ALMACÉN 
SECADO DE LA MEZclA CONTENiDA EN 

12 LA PESA 
h FLEJADO DE DISCOS 
'14 ETIOÚETADÓ DE Olséos 

ALMACENADO DE DISCOS COMO 

15 PRODUCTO TERMINADO 

• 1 .. 1. 1 • 

.. 1!.11 I • 

' 1 • I' I ' I' .. .. 
.. 11 1. 

• 1 .. 1 •. 1 • 

1 I • 11 

• • • t ' 

• .. • 1 ' . . . . ,. 
• 1 .. 

DIAGRAMA 

DIAGRAMA DEL PROCESO 
NDMBREDa PROCESO ELABORACIÓN DE PESAS 

PAG. 1 D 1 
PROPUEST 

ºHOMBRE 6 QMAT~RI~ POLIETILENOVlRGEN 
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ANÁUSIS 
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°' 
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t/.e:oi'caiidaddelospiodlldos 

AIT>8téntempora1~roconmftri''1i':l".'r.>erCo 
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embltque 
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PESAS 

Arena 
Estandar 

DIAGRAMA PROPUESTO 
BRUGERMEX S.A.. DE C.V. 

Mortero 
Estandar 
(tolteca) 

Rebaba de 
Hierro Agua 

38.40 .. 1 • 

14.20 .. 2 • 1 

~~ 
44.00 .. 3 • 

1 
40.70 .. 4 • 

1 
38.70 .. s • 

1 
166.80 .. 6 • 

1 
27.00" 7 • 

1 
1 ... 

Polietileno 
Combinado 

Nos ahorramos 37.8" por disco. si en la actualidad tiene una demanda de 1000 discos diarios, entonces 
nos estaJ:nos abonando 37800 seg - 630 min ... 10.S hrs. 



BASOUET PRAKT 

DESCRIPCIÓN 

Rolado del aro 
Cortado de aro 

A soldadura 
Soldado de aro 
(aro. media luna 
etc) 
A proceso químico 
Proceso quintico 

Apiuturn 
Pintado 
A ensamble 
Tubo proceso 
quimico 
A pintura 
Pintado 
A ensamble 
Soldado de base 
met8lica 
A proceso químico 
Proceso químico 
A pintura 
Pintura 
A ensamble 
Soplado de base 
plastica 
Proceso final de 
base 

Almacenamiento 
temporal 
A otro alniacén 
Alntacenamiento 
temporal 
A ensamble 
Ensamble 
Empaque 
A producto fin11l 
Almacenado 

BRUGERMEX S.A. DE C.V. 

No. 
SECUENCIA 

2 

2 
4 

3 
s 
4 
6 

7 
6 
8 

7 
9 
8 
10 
9 
11 

12 

10 
2 

11 
13 
14 
12 
1 

SIMBOLO TIEMPO 
<seeundosl 

• 6.39 •• 
• 10.00·· .. 
• .. 
• .. 
• .. 
• .. 
• .. 
• .. 
• .. 
• .. 
• 

l .. \ .. .. .. .. 
• • .. ..,. 

120.09n 

2160.00" 

20.07 .. 

2160.00·· 

60.07 .. 

2160.00·· 

20.09•• 

60.40'' 

120-45 .. 
32.59 

DISTANCIA OBSERVACIONES 
tm~tros) 

12 

10 

11.5 

15 

10 

15 

10 

11.S 

IS 

25 

2 

8 

Se rolan de 6 aros a la 
vez 
Es por aro cortado 

Todo el aro completo 

902 aros al mismo 
tiempo 

Pintura clectrostatica 

Tubo para pintar 

Soldadura MIG 

Quitar rebaba y 
baJTCDar 

Hasta que se utilice 

Hasta que se utilice 

Aro, Tubo. bases y red 
En bolsa plastica 



Actividades 
Operaciones 
Actividad Combinada 
Demora 
Transporte 
Ahnaccnamicnto 

To tal de Actividades 

RESUMEN 
No. de Actividades 

13 
1 
2 
12 
1 

29 

n---otSea\ 
6950.24 

60.14 

7010.38 

Proposlcl•• •• A.l••r••U.,•• 

Distancia fmctros) 

145 

145 



DIAGRAMA ACTUAL 
BRUGERMEXS.A. DE C.V. 

BASQUET PRAKT 

Polictilcno 
vügco 

1 
60.40- 11 • 

1 

Pieza de 
hierro para 

base de 0.495 
mts., 0.225 X 

0.22Smm. 
l.S x2.Scm 

60.or al• 
12~ 2160.00" 9 • 

1 1 
20.09"' 10 • 

Tubo de 
hierro 

pintado de 
0.99cmcal 
20. con l.S 

0 

2160.00" 6 • 

1 
20.09" 7 • 

6.39" 

Aro de hierro 
de 1.24 mt~ 

~hin 0 

•• 
1 

10.00 .. 2 • 

1 
160.09" J • 

2160.0""4 • 

20.07" s • 

1 
160.45 1l • 

1 
32.59" 14 • 

1 
1 ... 



Prop••lcl•• d• Al&•r••d.,aa 

BRUGERMEX S.A. DEC.V. 

AVALANCHA 

DESCRIPCIÓN No. SIMBOLO TIEMPO DISTANCIA OBSERVACIONES 
SECUENCIA lsrPundos) fmetros\ 

Doblado de tubo • IQ.00 •• 
principal 
A soldadura 1 .. 10 Dobladora manual 
Doblado de tubo 2 • 44.50" 
posterior 
A soldadura 2 .. 10 Dobladora manual 
Cone de lamina 3 • 15.78""" 
Doblado 4 • 16.oo·· 
A soldadura 3 .. 10 
Armado de 5 • 240.12""" Lamina y los tubos 
avalancha• 
Soldado de 6 • 160.28 ... 
avalancha• 
A proceso 4 .. 10 
químico• 
Proceso quimico • 7 • 2160.00 
A pintura• 5 .. 11.5 
Pintura 8 • 20.15""' 
A Scrigrafia 6 .. 8 
avalancha 
Serigrafia 9 • 26.oo·· Por color aplicado 
Secado 1 • 15.00 ... Entre color y color 
A ensamble 7 .. 9 
avalancha 
Poner freno 10 • 29.50 .. 
Poner transrnision 11 • 70.20 .. 
delantera 
Poner llantas 12 • s2_3q·· 

Poner asiento 13 • 17.oo·· 
Rolado de volante 14 • 6.00 .. Se rolan 10 
Cone de volante 15 • 10.00·· Por volante 
A soldadura 8 .. 10 
Soldado del volante 16 • 24.00 .. Se solda con otras 
A proceso quinlico 9 .. IO 
Proceso químico 17 • 2160.00·· 

A pintura 10 .. 11.5 
Pintado de volante 19 • 20.12·· 
A ensamble 11 .. 15 



Propoalel•• •• Al&•r••c.I••• 

Annado de volante 19 - 20.07n 

Ensable de volante 20 • 40.00" 
con avalancha 
A producto final 12 .. 8 
Ahnaccoado 1 .... o .. 

•(Tubo principal. tubo poaerior, lamina._ cuadrado, refuerzo. tnmsmision trasera etc.) 

RESUMEN 
Actividades No. de Actividades n.....mno (Sea.} Distancia fmetrosl 

Operaciones 20 5151.21 
Actividad Combinada o 0.00 
Demora 1 IS.00 
Transporte 12 0.00 123 
Almacenamiento 1 

Total de Actividades 34 Sl66.21 123 



AVALANCHA 

Volant~ 
tubo de 

hierro de 
0.2mts. 

cal.20. 1h in 
0 

1 
ID.DO .. 15 e 

1 
24.00 16 • 

1 

.. :: ::¡: 
20.0T" 19 • 

Tubo 
principal de 
hierro de 2 
~cal20 .. 

'hin O 

19.00- 1 • 

Tubo 
posterior de 

hierro de 
0.754 mts. 

caL20 .. ~Ain 
0 

44.50 .. 2 • 15.7S- 3 • 

1 
16.00"' 4 • 

::::¡: 
2160.0 7 • 

1 

Lamina 
galvanizad.a 
calibre 20 

20.15" 8 • 

1 
26.oo- 9 • 

1 
29.50" JO e 

1 
70.20" 11 • 

1 
52.39" 12 • 

1 
11.00- 13 • 

1 
6.00 .. 14 • 

40.00- 20 • 
1 

1 ... 



CAPACmAD INSTALADA (CI) 

El obtener la capacidad instalada servira para conocer cual es la producción posi"ble y 
proporcionar con esto un mejor servicio al cliente~ ofrecer tiempos de entrega o diferir 
pedidos dada la demanda existente en ese momento. Al realizar los cálculos de capacidad 
instalada se conocerá cual es la problemática en tiempos de producción~ los cuellos de 
botella~ y con esto poder canalizar tas íuerz.as laborales en las áreas con Ulayor cantidad de 
problenias y no desperdiciar las horas extras en actividades que no son de vital importancia 
para la producción. 

Para el cálculo de la Capacidad Instalada primero se debe de saber que tipo de producción se 
tiene~ si es por producto ( en line~ continuo ) o por proceso ( por lote~ intermitente). dado 
que estos se calculan de düerente f"onna. 

CI producto = ( ( Ttp - Tp ) I Te ) + 1 

CI proceso = Ttp/ Tp 

Ttp - tiempo total de producción .. son las horas laboradas. 

Tp - tiempo de proceso. es el tiempo que se tarda en salir una pieza ya sea de la linea de 
producción o del área.. en el cálculo de Cl por producto. 

Te - tiempo ciclo~ es el tiempo del cuello de botella que tarda mas tiempo~ dado que en la 
producción por producto este tiempo es el que lleva el ritmo de la producción. 

Para poder obtener la Capacidad Instalada se to:maron tiempos de producción ( estudio de 
tiempos ) en las maquinas de interés . y con estos poder tener la suficiente información 
acerca de la velocidad de producción que se tiene por maquina o por área. 

Para que el estudio de tiempos tenga validez se debe de obtener wia muestra representativa 
de los tiempos obtenidos. esto es. la cantidad de observaciones o lecnu-as que se realicen nos 
deben respaldar la veracidad de los resultados. El número de observaciones se obtiene 
mediante los cálculos estadísticos los cuales deben de tener por lo menos la siguiente 
información: el nivel de confianza y el error deseado. 

n ~ ( Zc Ble¡= 
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Zc = al nivel de confian.za ( valor sacado de tablas) 
n = desviación estándar 
e = error deseado 

A continuación se presentara una tabla resuelta mediante cálculos estadísticos. 

Duración 

Tiempo del ciclo min 
0.10 
0.12 
0.18 
0.30 
1.00 
2.00 
3.00 
S.00 
10.00 
20.00 
60.00 

+300.00 

-1.000 
60 
so 
so 
40 
20 
IS 
12 
10 
6 
4 
2 
1 

Frecuencia 

1,000- 10.000 
90 
80 
60 
so 
2S 
20 
IS 
12 
8 
s 
3 
1 

+ 10.000 
140 
120 
100 
80 
40 
30 
25 
20 
12 
10 
s 
2 

Como se puede notar existe una relación inversa entte la frecuencia ( tiempo ) y et número 
de obseTVaciones. 

Por área se determinara et resultados de Capacidad Instalada .. empleando el tiempo estándar 
calculado. En et tiempo estándar intervienen el tiempo cronometrado .. la valoración y los 
suplementos. 

La valoración nos indica lo siguiente: la velocidad con que se realiza el trabajo debe de ser 
tal que este ritmo pueda mantenerse durante una jornada de trabajo .. a este ritmo se le da una 
valoración de 1 OOo/o. pero si el ritmo es menor la valoración baja o al contrario si el ritmo es 
mayor. 
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De definición se obtubo que la valoración es la operación mental mediante la cual el 
especialista contparn la actuación de operario que esta observando con su propio concepto 
de ritmo normal de ejecución del trabajo. El ritmo nonnal de trabajo o una valoración de 
100º/o es la velocidad de trabajo del operario medio. que actlla bajo una dirección 
competente. pero sin el estirnulo de una remuneración por rendimiento. Este ritmo puede 
mantenerse día tras dio y se caracteriza por la realización de w1 esfuerzo constante y 
razonable. 

El tiempo valorado es simplemente la multiplicación del tiempo cronometrado por la 
valoración. Una vez que se tiene el tiempo valorado de c..ada elemento es necesario agregar 
suplementos pues ha~1.a ahora se a considerado únicamente el tiempo productivo. Los 
suplementos a considerar son los siguientes. 

1- Suplementos por descansos y necesidades personales. 
2- Suplementos especiales. 
3- Suplementos discrecionales. 

En general el suplemento por descansos y necesidades personales es el único que siempre se 
debe de realizar, esto es para centrarnos m.ás en la realidad del tiempo que se pierde por 
cuestiones necesarias de los trabajadores y no exigir mas de lo posible • existen varias escalas 
para el cálculo de los suplementos. 

Se dice que un trabajador es mas ineficiente si no descansa durante sus jornadas de trabajo; 
el tiempo que se invierte durante el descanso se recupera perdiendo menos eficiencia durante 
las últimas horas de trabajo. 

Para nuestro estudio no aplicaremos el suplemento especial dado que este es para 
actividades que no f"onnan parte de todos los ciclos. awiquc se tienen de este tipo de 
actividades para la preparación de las máquinas. esto se realizara horas antes de comenzar el 
horario laboral dado que se tiene una persona para dicha actividad. 
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SOPLADO 

En el área de soplado el tiempo de proceso ( TP ) es el tiempo que se tarda en bajar el 
poliuretano preparado basta la altura donde se encuentran los moldes y sale la primer piez.a. 

El tietnpo ciclo ( TC ) abarca desde que el material esta adentro del molde hasta que se 
retira de este9 pasando por el soplado. 

Tp = 102 s 
Te= 40 s 

Tp = 117.3 s 
Te= 46 s 

CI = 718 pzas/día 

Cl = 624 Pzas/día Real 
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Tp= 167.7 s 
Te= 100 s 

Tp= 192.85 s 
Te= 115 

Llenado de Pesas 

CI = 287 pzasldia 

CI = 249 pzasldia Real 

TiCDJPo de proceso incluye la preparación de la mezcla. el llenado del primer disco y el 
lavado de este. 

Tiempo ciclo nos indica en cuanto tiempo sale un disco terminado en esta área. 

Tp = 924.7 s 

Te =44 s 
Tp = 1063.6 s 
Te= 50.6 s 

CI = 634 pzasldia 

CI = 549 pzasldia Real 
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Proceso Final del Disco (Terminado) 

Tp=663.73 s 
Tc=215 

Tp = 763.28 s 
Tc=247.2S s 

CI = 655 pzas/día 

Cl ~ 570 pzas/día Real 
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AVALANCHA 

Doblado Tubo Priflcipal 

Tp = 23.74 s CI = 1213 pzas/dia 

Tp = 21.84 s CI = 1318 pzasldía Real 

Doblado Tubo Posterior 

Tp =44.5 s 

Tp =40.94 s 

Corte de Lant1na 

Tp = 15.78 s 

Tp = 18.184 s 

Doblado de Lami11a 

Tp = 120 s 

Tp = 138 s 

Armado de Avalancha 

Tp=315s 

Tp =289 s 

Soldado de Avalancha 

Tp = 148 s 

Tp= 170.2 s 

CI = 647 pzas/dia 

CI = 703 pzas/dia Real 

CI - 1825 pzas/dia 

CI = 1587 pzas/día Real 

CI = 240 pzas/día 

CI = 208 pzas/día Real 

CI = 91 pzasldia 

CI = 99 pzas/dia Real 

CI = 194 pzas/dia 

CI = 169 pzasldía Real 
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Pintura y Honseado 

Cadena 96 ganchos 
La separación entre gancho y gancho es de 0.61 m y un gancho se tarda en reconer esta 
distancia 27 s. 

v-orr 
V - velocidad 
D - distancia 
T- tiempo 

V cadena= 0.0226 mis 

Afuera del horno se encuentran SO ganchos por Jo que adentro de este sólo hay 46 ganchos.. 

Distancia recorrida : 

D - 46 X 0.61 - 28.06 m 

De la caseta de pintura al horno hay l S ganchos y la distancia es D = 9.1 S m 

Dt - 37.21 m 

Necesitamos conocer cuanto tiempo se tarda el gancho en hacer el recorrido desde que está 
en la caseta de pintura basta que sale del horno. 

Dado que V= DrT entonces T = DfV (s) 

T ~ 37.21/0.0226 - 1646.46(s) 

CI - ((28800 - 1646.46) I (27)) + 1 - 1006 piezas/día 

La CI está sujeta al tipo de artículo que se pinte. dado que existen aditamentos para que 
entren varias piezas a la vez por gancho al horno y con esto aumentar la Capacidad 
Instalada. y todo esta en función al tamaño del juguete. 

El tiempo en que se pintan las piezas no se están tomando en cuenta dado que el tietnpo es 
tan pequeño que no afecta el tiempo ciclo ni el tiempo de arranque de la tnáquina. 
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Serigrafía 

Tp=46 s 
Te= 21 s 

Tp=47.15s 
Tc-29.9 s 

Armado de la Avalancha 

Tp==9.I s 
Te= 70.2 s 

Tp=239.38s 
Te= 2-65 s 

CI = 1107 pzas/dia 

CI - 962 pzasldla Real 

CI = 407 pzas/dia 

CI = 394 pzasldla Real 
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BASQUET PRAKT 

Base 

Tp =60.7 s CI = 474 pzas/dia 

Tp=69.805 s CI = 412 pzas/dia Real 

Rolado y Corte del Volante 

Tp = 15 s CI = 1920 pzas/día 

Tp = 17.25 s CI = 1669 pzas/día Real 

Soldado del Aro 

Tp = 143.69 s Cl = 200 pzas/día 

Tp= 148.72 s CI = 193 pzas/día Real 

Para sacar el tienq>o en que se produce un artículo hay que sutnarle todos los tiempos por 
área y muy imponante es.. el aumentar el tiempo de los procesos quú:nicos. Este esta 
compuesto de cinco tinas y los tienipos son los siguientes: 

T l = 1 O min desengrasante 
T2 = 3 mio agua 
T3 = 5 min agua caliente 
T4 = 2 min agua 
TS = 1 S min sulfatación 
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Tp=35min=2100s 
Te= 15 min = 900 s CI = ((28800 - 2100) / 900) ~ 1 = 30 canastillas/día 

Tp = 2415 s 
Te= 1035 s CI = 25 Canastillas I día 

A estos resuhados los debemos de multiplicar por la capacidad que tienen para cada 
producto en especiaL Las dimensiones de dichas canastillas son las siguientes: 

Base 1.10 X l.70(m) 

Altura 0.70 (m) 

Se presentará un ejemplo de como calcular de f"orma burda la capacidad de las canastillas.. el 
cálculo será de los aros de basquet prakt. 

Aro - espesor 3/8 in ( 1 in= 2.28 cm 3/8 = 0.93 cm). diámetro d = 39.5 cm. 
Obtenemos un volllDlen de 1.45 E -3 mJ 
Con lo que nos cabe un total de 902 aros 
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CARACTERÍSTICAS FÍSICAS DE LOS .JUGUETES 

Las características fisicas encontradas en los juguetes de la empresa BRUGERMEX son 
muy diferentes wtas con respecto a otras. por lo que se tratará de presentar una 
estandarización tanto de medidas como de procesos. Dichos procesos modificados estarán 
explicados en cartas de producción y cada área contara con w1a de estas cartas. esto es con 
el fin de que no importe la persona que realice el proceso_ si no que este se haga siempre de 
la misma fonna. 

Pesas 
Discos(Kg) 

2.5 
4.0 
5.0 
6.5 

Volumen (dm:t) 
1.14 
2.0 
2.5 
3.2 

Densidad (Kglm:t) 
2192.98 
2000.00 
2000.00 
2031.25 

Estos datos nos ayudaran para conocer la cantidad exacta de materia prima con la que se 
realizara la mezcla y para tener wia mejor precisión en los pesos. las mezclas deben de ser 
casi en todos los casos dif'erentes. 

Se debe de tomar en cuenta Wla condición muy importante y es que debido a Ja evaporación 
del agua los discos deben de tener un peso de 100 gr. mayor al indicado en cada pieza. 

Materia Prima 
Agua 
Cemento 
Arena 
Rebaba 

Densidad (Kg_!m:t) 
1000 
1600 

2600 ( de libl"o ) 1212 ( calculada ) 
2181.81 
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Avalancha 

Pieza Longitud (m) Calibre Diámetros 
(pul) 

Tubo Principal 2 20 
Tubo Posterior 0.745 20 3/4 
Lamina galvanizada 0.4 X 0.8 22 
Cortes en lamina 0.02 X 0.055 en cada orilla de la lamina 
Cuadrado 0.382 18 l por lado 
Transmisión Trasera 0.42 3/8 
Refuerzo 0.35 20 -r/8 
Freno 0.99 3/8 
Buje 0.075 20 314 
Volante 0.64 20 112 
Sotera 0.25 
Perno 0.08 16 5/8 
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Basquet Prakt 

Ti11as 

Pieza 

Aro 
Tubo Pintado 
Tubo Despintado 
Base 
Perno Base 
Media Luna 
Perno Aro 

T 1 = 1 o min desengrasante 
T2 = 3 min agua 
T3 = S min agua caliente 
T4 = 2 min agua 
TS = 1 S min sulfatación 

Longitud (m) 

1.24 
0.99 
0.99 

0.495 y 0.225 
0.08 
0.69 
0.145 
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Calibre () 

20 
20 
20 

20 

20 

Oiámetto• (pul) 

3/8 
2.9(cm) 
2.9(cm) 

1.5 x 2.5 (cm) 
3.2 (cm) 
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RECICLADO 

Objetivo .. • 
Reducir al máximo el número de piezas def"ectuosa~ al utiliz.ar polietileno 

virgen. 

Introducción 

Para este capítuJo pretendemos fundamentar una idea surgida con anteriorida~ y esta es que el utilizar 
polietileno requetnado no es la mejor opción. ni siquiera en costos. Nuestra propuesta es solo utilizar 
polietileno virgen. 

Por lo antes dicho en este capitulo se analizara que tan productivo y benefico resulta utilizar la 
combinacion de material reciclado (polietileno requemado) con material virgen, y en que medida 
conviene trabajarlo. o si conviene trabajar sólo el polietilcno virgen. 

Haciendo un estudio de la materia prinia utilizada actualmente. conoceremos el costo unitario de 
elaboración de bases y discos asi como también el costo de las piezas defectuosas y la rebaba generada 
de los artículos antes mencionados. 

Ahora. tomando en cuenta nuestra sugerencia de utilizar polietileno virgen. y hacieodo el mismo estudio 
descrito anteriormente. trataremos de presentar numerica.mente los beneficios que ofrece este material. 
persiguiendo los siguientes resultados: 

• Mejor aprovechamiento de la materia prinla. 
• Reduccion del 1 º/o en piezas def"ectuosas 
• Excelente manejo de este material en las maquinas de soplado 
• Artículos de buena calidad. 

esto si utilizamos el polictileno virgen en el arca de soplado. 
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Co!'lto de Inventario en el Almacén de Soplado. 

La materia prima utilizada en ambos procesos es Polietileno(virgen y requemado ) 9 por Jo tanto 
determinaremos el inventario de materia prima en el almacén del área de soplado. así como su 
procesamiento de reciclado de acuerdo a cada producto específico. 

Total de Polietileno (virgen). . ................... 500 costales c/20kg 
Costo por kilo promedio .......................................... $ 4.10 kg. 
TOTAL ... ··········-······-··- ·········--··-···-······---··········$ 41,000.00 

Total de Polietileno (reciclado) ................................. QO costales c/JOkg 
Costo por kilo promedio.... . .... $ 3.25 kg. 
TOTAL............ ·········-······-···-· ........ $8775.00 

TOTAL DE rNVENTAR10 DE MATERIA PRTMA EN EL AR.EA. DE SOPL-f.DO: S49. 77.S.00 

Costo de Inventario en el Área de Reciclado. 

Estos costos estarán basados. en piezas defectuosas producidas en el área de soplado. por lo que este 
número de piezas fue totnado cuando se encontraba cubierto en su totalidad en el almacén reciclado. 
Teniendo el número aproximado de piezas defoctuosas (bases y discos). como también Ja cantidad de 
costales que contienen rebaba por la producción. se dctemlinará el costo de tener el almacén saturado de 
este niateriaJ para su reciclamiento. 

Es importante mencionar que la materia prima (polietileno ·virgen) es mezclada con materia) polietileno 
reciclado (material quemado). por lo que se tentará tu1 promedio en el precio de compra de ambos 
materiales utilizados. 

BASES 

Polietileno (virgen y reciclado) 

Total de bases (basquet praJ...1:) ................................... l.!500 piezas (dupes:aG2.5 gn&.) 

Costo por pieza ..................................................•... $ 2.295 
TOTAL·--·····-··········-··············-············-·············$ 3,442.50 
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DISCOS. 

Polietileno (virgen y reciclado) 

Total de Discos(pesas) .........................................•. 200 piezas <c:Ju¡>c..3ooanJ 
Costo por pieza ......................................•.............. $ 1.1025 
T O TAL ........................................................... $ 220.50 

REBABA 

Polietileno (virgen y reciclado) 
Total de Costales de Rebaba .......... H ••••••••••••••••••••• 100 costales cc1-.a1pcma10 ka. ..,rvx> 
Precio por kilo ..................................................... $ 3.67S kg. 
TO TA L ............................................................ $ 3,675.00 

TOTAL DE PRODUCTO RECICL-4.DO (PDL/ET/LENO ••irg1m y reciclado). S 7.338.00 

Costos de Producción por Artículo. 

En el análisis de estos costos se esta considerando la producción de los siguientes artículos: 

- Bases (basquet prakt) 
- Discos (pesas). 

como ya se menciono anteriormente estos productos se fabrican con la mezcla de ambas materias primas 
utilizadas en el área de soplado~ por Jo que a continuación presentaremos los costos por producir estas 
piezas. 

BASES (basquet prakt) 

Considerando In producción díaria en coda artículo tenemos lo siguiente: 

Se producen díariamente 150 piezns en un promedio de 9 brs. con 35 piezas defectuosas 
aproximadamente y con una rebaba de 300 grs. por cada pieza producida. 
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Analizando costos Tenemos tos siguiente: 
Polictileoo (virgen y reciclado) 

Costo de Rebaba ................................................... $ 1. 103 
Costo de base ....................................................... $~ 
Costo de ta pieza .................................................. $ 3.398 

DISCOS (PESAS) 

En este proceso intervienen diferentes tamaños de discos por lo que su producción diaria es de 540 
piezas en un promedio de 9 hrs diarias. con 22 piezas deCcctuosas aproximadamente y una rebaba 
promedio de 150 grs por piez.a. 

Analizando costos tenemos lo siguiente: 

Polietileoo (virgen y reciclado) 

Costo de rebaba ................................................ $ 0.551 
Costo de la base .................................................. $ ~ 
Costo por pieza ................................................... S 1.653 

A continuación presentaremos una tabla de resuhados: 

CU~I() cosro PZA. COSTO RHBABA 
PIEZA ACEYTARl.E DEFECTUOSA 

(Pl:..<ll.l.~-DÍA) {l'ESOS·DlA) (ftSOS-DiA) (PESOS-DlA) 

RESUMEN: 

MP 
VIROE.H Y 
IU!CICl.ADO 

M.P 
vtROENY 
RECICIADO 

PRODUCCIÓN oiAJUA... .. .. _ .. s R35.00 
PllODUCTO RECHAZAlXl POR DiA. .. ,,,,, .....•. S 104 00 
REBABA PRODUCIDA POR OiA.... .. .......... s 46:1.00 
MANO DE OBRA l'OR DlA...... .. •. - ... - .. S 40.00 

TOTAL DE PRODUCCIÓN AL OIA S 1.442.00 
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Analizando estos costos. tenemos un déficit del 67 º/o de reciclado. tanto de rebaba como productos 
defoctuosos producidos por día. lo que equivale en pesos a S 607.00 (incluyendo mano de obra). que 
se generarla por día de reciclado. Si a este costo de reciclado por dia agregáramos el costo de tener el 
área de reciclado lleno en su totalidad tendríamos un costo de $ 7. 945.00 que arrojarla por el 
incremento de reciclado diario. 
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PROPUESTA 

De acuerdo a Jos costos obtenidos anteriormente proponemos que se utilice la nuuerin prilllR de 
polietileoo virg~ para reducir los costos de reciclado~ ya que por experiencia del operario al utilizar 
esta tnateria prima no exiSlcn piezas deíectuosas. 

Tomando los datos de producción de estos aniculos ya mencionados. y considerando que en el área de 
reciclado solo se tiene rebaba de las piezas producidas. tenemos los siguientes costos: 

Bases 

Considerando la producción diaria en cada anículo tenemos lo siguiente: 

Se producen diaria.mente 150 piezas en un promedio de 9 hrs., y con una rebaba de 300 grs. 
aproximadamente por cada pieza producida en el lirea de soplado. 

Analizando costos tenemos lo siguiente: 

Materia Prima Ut.ilizada : Polietileno (virgen) 

Costo de Rebaba ...........................................•...... $ 1.23 
Costo de base .................................... $~ 
Costo de la pieza....... . ..................................... $ 3. 79 

DISCOS (PESAS) 

En este proceso intervienen d.Uerentes tamaños de discos por lo que su producción diaria es de !540 
piezas en un promedio de 9 hrs diarias. y una rebaba de 1 SO grs.. aproximadamente por pieza producida. 

Analiz.ando costos tcncnios lo siguiente: 

Materia Prima Utiliz.ada: Polietileno (virgen ) 

Costo de rebaba ...........................•.................•... $ 0.61 S 
Costo de la base ..........................•....................•.. $~ 
Costo por pieza ............................................•.••... $ 1.845 

A continuación se presenta una tabla de resultados: 
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M.P 
(VIROENl 

M.P. 
(VlROEN) 

Cl:JSTO 'PIH?.A 
ACEl'TAllU'. 
(PbSt.JS-Ul.Al 

l'RODUCClóN DiAJUA.. . . .. .. . .........•..... S 1048.00 

C.:OSTO Ptl07.A 
l>l'.J'F.C'n llOSA 
(Pf'-"iOS-lllAl 

,o:¡¡--

REBABA PRODUCIDA POR DlA.... . ......... S ~lb.00 (.......-n.do! S ~ J 

MANOOEOllkAl"OKDiA.. .. S 40.00 

TOTAL Oli PRODUCCIÓN Al. DIA S l.fo().tOO 

C08TO REIU\HA 

(l"í":.SOS·lJiA) 

De acuerdo a los resultados obtenidos.. tenemos un déficit del 49 % de rebaba .. y un ahorro del 18% CD 

la materia prima utilizada comparada con lo ejercido actUalmente. Ahora si CD el área de reciclado se 
tuViera puro material de r-ebaba de polietilcno virgen como n:sultado de la pr-oducclón del área de 
soplado, entonces tendriamos un costo de $ 4 .. 100.00 mas el incr-emento de ta rebaba generarla un total 
de S 4.656.00 (incluye mano de obra por día). que significarla un ahorro del 59o/o ( S 3 .. 289.00) al 
utilizar este material. 

Cabe hacer notar que al utilizar materia prima (requemada) .. sólo se estan ahorrando 40 centavos por 
pieza producida .. pero no se esta tomando en cuenta que por cada pieza defectuosa realizada no se esta 
haciendo un producto en buenas condiciones. además de que se esta acumulando mucho material en el 
área de reciclado y que esta dejando de ganar dinero por cada producto def'ectuoso elaborado en lugar 
de ocupar materia. priuta de buena calidad (polietilcno virgen). Empleando esta nueva propuesta sólo se 
tendrá en el área de reciclado la rebaba de tas piezas producidas y con una núnim.a cantidad de piezas 
defectuosas las cuales son consideradas por errores humanos o de m.aquinaria. 
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SEGURIDAD INDUSTRIAL 

La prevención de cualquier acontecim.iento es una de las bases del éxito en las diCerentes 
actividad a realizar. y es una gran herramienta para poder enfrentar siniestros dentro de la 
empresa. Los percances uiás inesperados en la vida cotidiana son los sismos y los incendios. 
por eso la i01portancia de la prevención de estos. dado que estos pueden traer consecuencias 
lamentables para las personas involucradas con la ett1presa y aun para terceros. 

Se dice que la seguridad es un conjunto de acciones que evitan situaciones que conduzcan a 
un accidente. de las caracteristicas que sean. 

Un accidente es un suceso imprevisto del que nonnalmente resulta un daño o desgracia~ a un 
ser humano o a las instalaciones. 

Un sistetna de seguridad no sólo esta contpuesto por los encargados de la segurida~ sino 
que es una labor de toda la empresa. se debe aplicar a todos los niveles con el fin de evitar 
cualquier riesgo. 

Existe una secuencia general de accidentes y a esta secuencia se le ha denominado " ef'ecto 
dominó ". para evitar este efecto se tienen que prevenir los sucesos o tener las herramientas 
necesarias para contrarrestarlo. dicho efücto tiene un eslabón nias débil y es donde se puede 
detener este acontecimiento. 

La secuencia de los accidentes es la siguiente: 

- Atavismo y medio social. 

- Def"ectos personales. 

- Actos inseguros y peligrosos. 

- Accidente. 

- Lesión. 
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El eslabón que se debe de evitar son los actos inseguros y peligrosos, dado que sin estos los 
accidentes no se podrán realizar. 

También existen diez causas básicas de los accidentes y son : 

1- Desobedecer reglas. 

2- Desconocimiento de las reglas. 

3- Descuido en el trabajo. 

4- Falta de instrucción en el uso del equipo. 

S- lnteñerencia de terceros. 

6- No usar equipo o dispositivos de seguridad. 

7- Falta de destreza o experiencia en el uso del equipo. 

8- Mal cálculo o juicio durante el trabajo. 

9- Correr el riesgo con premeditación. 

10- No seguir las instrucciones del equipo. 

Objetivo: 

Establecer características técnicas y de control de calidad para la solución de los 
problemas que acontecen en la seguridad industrial de la etnpresa. 

Definiciones: 

La empresa ·~rugermex S.A de C.V.'" debe estructurar su organización política de 
seguridad industrial en tres niveles: 
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LA EMPRESA. 

- La dirección debe proporcionar un ambiente seguro para el Ctllpleado. 

- Debe proporcionar una supervisión competente .. (el responsable en producción pudiera ser 
el encargado de supervisar al menos cada semana). 

- Debe delegar responsabilidades. 

- Cada semestre de año debe desarrollar cursos de adiestramiento y enseiianza. 

- Debe de mantener siempre registros que ayuden al personal a mantener la seguridad de la 
planta condiciones óptimas. 

- Al empleado se le debe adiestrar .. supervisar y estimular el interés por el buen orden de la 
planta. 

EL LUGAR DE TRABA.JO. 

- El encargado de seguridad debe tener dos criterios a llevar: 

1. Eliminar los riesgos mecánicos y fisicos. 

2. Eliminar los riesgos químicos y del medio. 

FUNCIÓN l. 

La supervisión para eliminar los riesgos fisicos y mecánicos debe mantener el buen cuidado 
y orden en las dif'erentes áreas de la planta. 
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Deben establecerse métodos seguros para el manejo de materiales; así como buenas 
condiciones de operación. para mantener el equipo y herramientas. 

Debe planear registros que tengan como fiu:ición9 el llevar bien todo material y herramienta 
que se este tnanejando. 

FUNCIÓN2. 

La supervisión debe proporcionar ropas y equipo de protección personal. 

Debe controlar las sustancias tóxicas y los agentes químicos. 

Debe de supervisar cada tercer día el alumbrado9 para que exista sienipre una iluminación 
eficiente. 

Se debe de controlar el ruido para la salud del mismo operario. 

DEBEN PROGRAMARSE LA SEGURIDAD PARA UNA ADECUADA 
IMPLEMENTACIÓN 

El responsable de la seguridad~ tiene que ser una persona técnicamente preparada. Como se 
menciono anteriormente Ja información adecuada y el registro adecuado es parte esencial en 
el éxito de prevenir accidentes9 por ello los inf'"ormes deben proporcionar inf'onnación que 
permita detenninar los casos sobresalientes. Todo buen sistema de registros debe incluir 
bojas de análisis y resumen para presentar la inf'onnación a la dirección (ver Anexo). 
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ANEXO. 

HOJA DE ANÁLISIS DE ACCIDENTES. 

FECHA DE ACCIDENTE: 

HORA: 

LUGAR DEL ACCIDENTE 

A. DENTRO DEL SITIO DE TRABAJO 

SITIO.· 

B. • FUERA DEL SITIO DE TRABA.JO~ 

DIRECCIÓN DONDE SE PRODUJO EL ACCIDENTE 

CJRCt:Ns7:4NCL·IS 

PERSONA ACCIDENTADA 
NOMBRE: PUESTO: 
EDAD: SEXO: NO.DEIMSS: 
RFC: ANTIGÜEDAD: 

ANÁLISIS DE LA CAUSA_DEL ACCIDENTE: _____________ _ 

DATOS DE PERSONA(S) INVOLUCRAOA(S) 
NOfl,,IBR.E(S): OCUPACIÓN 
EDAD: SEXO: NO. DE IMSS: RPC: 
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El adie~Lramicnto inicial al r•crsonal es fundamental. Va que en la apertura debe el empleado 
conocer las nonnas que rige la planta. Es por eso que el adiestTamiento debe ser de tres 
tipos: de orientación. de inslrucción de laborales y cursos generales ex""lernos e inten1os de la 
planta. La orientación debe ser clara y dirigida a los procedimientos de operación ya 
establecidos. Deben de c'qlonCrselcs las reglas de seguridad en un esbozo tan detallado 
como sea posible. 

Por lo tanto podemos concluir que para llevar un control adecuado se evitará disminuir 
considerablemente algunas acciones corno: 

- El entrenamiento y la habilidad aumentarán la capacidad personal para tnantener un buen 
desenipeño en situaciones de tensión. 

- Promover y mantener condiciones de trabajo saludables y seguras. 
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ESQUEMA DE DECLARACIÓN ACERCA DE LA ORGANIZACIÓN 
Y LOS ARREGLOS PARA LA POLÍTICA DE LA EMPRESA. 

Declaración de la política en este lugar de la empresa acerca de la salud y seguridad. 

Para ejecutar la política en este lugar se han aprobado Ja siguiente organización y norma~ 
acuerdo logrado en el trabajo. y la relativa a la aplicación y desarrollo de las políticas de la 
compadía. 

Un Cómile gerencial de seguridad integrado por (personas que vayan a la junta) se reunirá 
(en la fecha planeada) 

El objetivo de este comité es: 

l. Promover y mantener las condiciones de trabajo saludables y seguras .. 
2. Recibir iníormes acerca de los programas de salud y seguridad .. 
3. Recibir informes acerca del entrenamiento de personal .. 
4. Recibir informes acerca de todos los accidentes e incidentes .. 
5. Estudiar las cuestiones atendidas por los comité de seguridad. 
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Prevención y Protección de Incendios 

Un incendio no siempre se puede evitar por lo que hay que tratar de prevenirlos siguiendo 
cienas reglas o enfrentarlos si es el caso. 

Bnigennex al ser wia empresa metálica corre menor riesgo de incendio. pero no por eso 
queda exenta de tener algún percance de este tipo. 

Se dice que para que pueda existir fuego y posterionnente un incendio tienen que 
intersectarce tres elementos básicos y si alguno de estos no interviene,. el fuego no podrá 
comenzar. Los elementos son los siguientes: 

- calor (altas temperaturas) 

- combustible (un carburante) 

- oxigeno (un oxidante) 

Por ciertas razones el caJor y el oxigeno no siexnpre se pueden controlar,. en cambio es mas 
ficil controlar el combustible y retirar este de las áreas mas propensas a Jos incendios, dado 
que sin este un incendio no podrá comenzar. 

Para contrarrestar Jos incendios existen equipos especializado~ ya sean automáticos 
(sistemas de aspersores) o manuales (extintore~ mangueras con agua). para esta empresa 
recomendamos los de tipo manual por su bajo costo y fácil manutención. 

Existen extintores de c:li.forentcs tipos pero el recomendado es el ABC por su gran diversidad 
de fimciones,. este tiene un contenido de CO::z (bióxido de carbono) en su presentación de 6 
Kg. las condiciones a las que se encuentra este extintor a una te1I1peratura T = 22ºc son de 
P= 70 [ Kg/cm2] condiciones muy estables y de bajo riesgo. 
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La colocación de un extintor debe de cumplir con las siguientes características: 

1- Debe de estar sujeto a una superficie rígida. 

2- Colgar a 1.6 m del piso. 

3- Marcar Ja zona ( color rojo ). 

4- No bloquear la zona. 

5- Contar con letreros indicativos. 

6- Revisar la carga periódicamente. 

La separación de los extintores depende únicamente del grado de siniestralidad de Ja 
empresa,. esto es, la probabilidad de que exista un incendio en Ja empresa. El riesgo de 
incendio esta dividido de la siguiente manera: 

1. Riesgo bajo - uno cada 30 m para / 450 m 2 

2. Riesgo medio - uno cada 20 m para I 300 m 2 

3. Riesgo aJto - uno cada 15 m para / 225 m 2 

Para la determinación del número de extinguidores debemos conocer el grado de riesgo de Ja 
empresa y en especial del área de manufactura. por las características encontradas en el área~ 
se ha determinado un bajo riesgo de siniestralidad por lo que los extinguidores se ubicaran 
en circunferencias de 30 m de diámetro dadas las condiciones antes mencionadas. 

El área de tnanufactura a la cual se le aplica Ja seguridad industrial cuenta con una superficie 
de l9x 23.5m lo que nos da una área de 446.5 m 2 por lo que es necesario sólo un 
extinguidor con las características determinadas.. con una ubicación central. Pero para 
dism.inuir cualquier riesgo proponemos dos extinguidores. ubicados en dos tercios del área. 

118 



Se recomienda a la etnpresa la colocación de cartelones con indicaciones en caso de 
siniestro. 

Se deben de tener bien establecidas las rutas de evacuacton en caso de siniestro9 se 
recotnienda que existan por lo menos dos salidas de emergencia por área9 las cuales nunca 
deben de estar cerradas con candados. 
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Locales de Trabajo 

El estado de los locales de trabajo influye de gran manera en el estado de ánimo del 
trabajador y en consecuencia en la productividad de este. por lo que hay que tener los 
locales en buenas condicione~ con esto evttar bloqueos laborales al entpleado. 

==-- Se recomienda que exista en ventanas una superficie de por lo menos el 17% del área 
total de trabajo. lo que equivale a 75. 9 m2. 

:=-- El techo se tiene que elevar a una altura mínima de tres metros de altura. 

==-- La norma de trabajo dicta que deben de existir 1 OmJ de aire y 2m;: de superficie por 
trabajador. esta norma si se cumple en esta área. 

:;;:.. Se recomienda darle a las paredes wt recubrimiento de acabado liso para evitar la 
acuumlación de suciedad e impurc7..as provocadas por la labor diaria. así como pera 
fucilitar la lirnpicz.a en el área. Recon1endamos un aplanado fino de cemento con arena 
cernida para dar el acabado liso y alta resistencia al impacto. 

=-- El ancho de los pasillos debe de ser de 1. Sm para facilitar el tránsito de canastillas. esto 
sólo en el área de rnanuf'actura y donde se requiera la utilización de las canastillas. 

=-- Dadas las condiciones actuales del piso se recomienda darle un acabado uniforme de un 
material tipo " baldosa " que tiene caractcrü."ticas adecuadas para la empresa. 

•Dureza 
•Durabilidad 
• Resistencia al inipacto 
"' Inflatnable 

:::::> Pintar líneas de seguridad en el piso~ indicando zonas de trabajo y pasillos. 

=-- Limpiar constantemente el área removiendo desperdicios y suciedad. 
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Extracción de Aire 

Un sistema de extracción nos es muy útil para controlar las partículas suspendidas en el aire 
que pueden causar molestias o enfermedades a los operarios. Las futuras sugerencias son 
sólo para el área de manufactura. dado que fue el área elegida para este estudio. 

Nos proponemos utilizar sisteIDas de extracción sólo para dos secciones • una es soldadura y 
la oua son los procesos quúnicos. 

ExiSlen dif"erentes tipos de extracción. pueden estos ser generales o locales. Los generales 
consisten en dar salida al aire del edificio por circulación natural o f'orzada. La extracción 
local estará lo mas cercano posible de la tarea. a menudo abarca un trabajo en específico. 

Un sistema local de extracción consiste básicamente de cB.Dipanas. conductos. unidades para 
movimiento de aire (ventiladores) y por lo general un dispositivo purificador de aire. 

Existen varios tipos de campanas. como son caDJ¡>anas de techo. campanas en fonna de 
cabina, canipanas de corriente lateral etc. Dadas las necesidades de la empresa se proponen 
las campanas de corriente lateral en este tipo se trabaja generalm.ente enfrente de la 
campana y de f'orma tal que el aire que asciende de la mesa de trabajo es absorbido 
lateralmente. 

Un mito en cuanto a la extracción es que la turbulencia sentida en la salida de un sistema de 
extracción es igual en la entrada a este sistema. y en este punto sólo es el 10% de la sentida 
en la salida. 
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No se puede crear gran turbulencia en la entrada a un sistema de extracción dado que lo que 
realmente sucede es que In presión adentro del sistema baja por debajo a la presión 
attnosf'érica y esta impulsa las partículas hacia el sistema creando mínima turbulencia en la 
entrada. 

Las campanas de extracción lateral tienen como objetivo el eliminar los contaillinantcs de la 
zona de respiración del operario. 

Los sistemas de extracción sugeridos son los siguientes: 

Soldadura 

Tipo de campana - local con reborde 

Corriente de aire - t 2 m 3/min 

Distancia - de 20 a 25 cm. del arco 

Velocidad de transporte usual - 610 a 1220 ( :m/min) 

Proceso Químico 

Tipo de campana - canipana lateral 

Coniente de aire - l S m 3 /min 

Distancia - 20 Ctl1 
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Clasificación del Equipo Personal de Seguridad 

El área de manufactura tiene cuatro divisiones principales.. soldadura., proceso qwnuco .. 
doblado y cizallado., se determino que lo mas apropiado que el equipo de protección sea por 
máquina y no por operario.. evitando con esto demasiado equipo de seguridad. En este 
concepto entra todo el equipo excepto los guantes.. los cuales si serán asignados por 
persona. 

Área de Soldadura 

Equioo necesario· 

- Guantes de camaza ( protegen contra salpicaduras de met~ golpes. soldadura .. etc.) 

- Peto de carnaza 

- Polainas de camaza 

- Protección visual : Yelmo .. no sólo protege a los ojos del deslumbre provocado por la 
soldadura. sino que protege a toda la cara del chisporroteo provocado por la soldadura .. y 
también la protegen contra la radiación provocada por el intenso calor. 

Área de Doblado 

- Guantes de carnaz.'1 
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Área de cizallado 

Eguioo necesario· 

- Guantes de carnaza 

- Pantalla protectora ( esmeril y taladro) 

Área de nroceso Químico 

Equino necesario: 

- Guantes de carnaza 

La utilización del equipo de protección por los trabajadores es una obligación.. la cual si no 
se cumple provocara sanciones de cualquier tipo; dado que al usarce este equipo se protege 
el bienestar del trabajador. su salud y su vida. 
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PROPUESTAS PARA l\llE.JORAR LA DISTRIBUCIÓN DE 
PLANTA 

Las siguientes propuestas tendrán como finalidad la de evitar acciones dobles (almacenaje. 
procesos., demoras.. trabajos.. etc.) con lo que se disminuirán Jos tiempos de producción y al 
mismo tietnpo se aumentará la cantidad artículos producidos. 

Estas propuestas están basadas en los diagranias y complementadas con otros subtemas de 
este mismo capítuJo como son reciclado. 

Área Soplado 

En este lugar se pueden realizar varias mejoras. una muy importante es la de almacenaje de 
materia prima y de producto terminado. La materia prima se encuentra almacenada por 
todas partes sin respetar algtln lugar específico. lo que proponemos es colocar un tapanco en 
la parte trasera de las mñquinas de soplado. esto es pegado a la pared, este tapanco tendrá 
una altura de 1.3 x 0.8 m de ancho y tiene como finalidad la de almacenar materia prima. por 
lo que este cunq>le con dos objetivos primordiales: 

1- Tener abnacenada la materia prinut en w1 sólo lugar y ocupar wi área que se 
desaprovecha en la empresa. 

2- Las personas que descargan la materia prim.a la pueden ir acomodando en este tapanco. 
con esto nos ahorramos que los operarios tengan que subir a una escalera y descargar la 
materia prima a la tolva de la nuíquina y el esfuerzo para esto es mucho menor. 

Con ref"erencia al alniacenamiento de producto terminado ( pesas. bases) se incurre en un 
doble almacenamiento. el primero se realiza en esta área en grandes cantidades y por largo 
tiempo. el segundo ahnacenamiento se realiza en las áreas determinadas para cada articulo. 

Además en el Brea de soplado el almacCn es la panc superior de un tapanco el cual hace 
inflexible el área inf'erior a este. Se propone retirar dicho tapanco y realiz.ar pequeñ.os 
almacenes temporales de producto terminado conEorme Ja producción lo indique. Al realizar 
esta operación nos queda gran cantidad de espacio en el cual se podrá ubicar el área de 
reciclado. esto es utilizando el área del tapanco y parte del área de llenado respetando el área 
actual productiva de soplado y también la de reciclado. 

En el área de soplado se desplazara Ja dobladora trnsladandose al área de doblado. 
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ÁreadeCone 

Esta área es de nueva creación y tiene la finalidad de cortar el material para todas las plantas 
que se tienen.. y almacenarlo temporalmente. 

La propuesta es que el ahnacén tenga una ruta de entrada de 01Bteriales y una de salida .. no 
corno se tienen en esto momentos la misma para entrada y salida. 

Área de Llenado 

Proponemos lo siguiente. en una sola área colocamos todo el proceso.. 11U1teria prima .. 
llenado,. lavado y ahnacenado. Se determinó que esta opción mejora el proceso puesto que 
se elimina el transporte de materiales pesados disminuyendo tiempos y esfuerzos. además la 
salida de es este material se encuentra adjunta al área de descarga. 

También con esta nueva distribución elinlinaremos almacenes dobles que se tenían tanto de 
discos vacíos como de discos llenos. 

Área de Soldadura 

Casetas de Soldadura - Proponemos que en las casetas de soldadura haya en la pared frontal 
dos tubos pelJ>endiculares a la pared. estos tubos tendrán una longitud de SO cm fuera de la 
pared.. teniendo la cualidad de ser removtl>le y con dos posiciones. la primer posición es para 
sacarlos. tiene una inclinación de 15º hacia abajo to018.Ddo en cuenta la horizontal.. para que 
se deslicen por gravedad y la segunda posición es paralela al piso con la fimción de 
colocarlos en su lugar para seguir con el proceso. 

Esto tubos son para colocar los aros mientras son soldados y no tener que agacharse cada 
que se necesita un aro. 

Una vez que se ha concluido con la soldadura del aro. estos se depositarán en las canastillas 
que se sumergen en el proceso químico .. con el propósito de movilizar el proceso y evitamos 
un doble acomodo de aros. 

Evitar tener en esta área almacenes fijo de tubo no utilizado. así como de desperdicios en 
general. 
Quitar el cuarto construido y crear mejores áreas de soldadura. 
Equipar las casetas con equipo especial para disminuir Jos esfuerzos. 
Anlpliar ancho de los pasiUos. para que por estos puedan circular las canastillas que 
utilizan en el proceso químico. 
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Evacuar el material ya procesado del área de soldadura y pasarlo al área siguiente. 

Área de Ensamble y Empaque 

Tener áreas especificas para el ensamble y entpaque de Jos artículo~ así como su equipo 
necesario. 
Evacuar e] producto terminarlo y m.andarlo al área de producto terminado una vez que sea 
concluido. 

Área de Producto Terminado 

Procurar áreas de almacenamiento flexible pero ordenado por artículos diferentes. 
Utiliz.ar equipo apropiado para el transporte de los materiales. 

Áreas Conjuntas 

Le Ila.ma.m.os &reas conjuntas a las siguientes fibra de vidrio .. carpinteria .. serigrafia las cuales 
tienen que ver mucho entre si y en las tres existe un exceso de espacio .. proponemos tenerlas 
a las tres juntas para diminuir distancias y realizar almacenaje flexible en las tres áreas. 
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DIAGRAMA PROGRESIVIO 

Este diagraDla tiene la finalidad de conjuntar las Breas de proceso de Itlayor relevancia de 

acuerdo a la logística de producóón y asi poder determinar una distribución de planta 

adecuada al nivel jerárquico de cada departamento. 

Para hacer mejor uso del diagrama progresivo en BRUGERMEX.. se recomienda los 
siguientes pasos: 

Paso 1. Definimos relaciones 

A• Absolutamente necesario que estén O hnportancia ordinaria 
cerca. 

E* Especialmente importante que estén U Sin importancia 
e eren 

ortante ue este cerca x• Necesario ue estén l 

Nota• (asterisco). Son relaciones criticas. por lo tanto se deberá explicar por separado el 
motivo por el cual se les considCTa así. 

Paso 2 

Paso3 

Paso4 

Paso S 

Paso 6 

Paso 7 

Paso 8 

Se hace una relación de todas las áreas o departamentos que cotnpondrán la 
instalación. 

Se enu.mera cada una de las áreas o departamentos 

Se determina la secuencia que sigue el producto o artículo sujeto al estudio. 

Se elabora y se completa un cuadro de relaciones interdepartamentaJes 

Ubicamos círculos al azar (uno representando a cada sección) e introducimos las 
relaciones tipo A 

Reordeo&01os según A 

Introducimos relaciones X 
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Paso 9 
Reordenmnos según X pero respetando relaciones A 

Paso JO 
Introducimos relaciones E 

Paso 11 
Reordenamos según E pero respetando relaciones A 

Una vez hecho está secuencia obtendremos una tabla de la siguiente manera.. para después 
pasar hacer relaciones criticas para nuestra nueva distnDuci6o de planta 

ACTIVIDADES 

RELACIONES CRITICAS 

.···"'' 
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Ante esta metodología~ se propone en BRUGERMEX~ un análisis del diagrama progresivo 
de las actividades de la empresa ~ de tal manera que obtengamos una distribución de planta 
apropiada de acuerdo o las necesidades del planteamiento logístico en los diagramas de 
proceso. 

A continuación se enlistan todas las áreas de proceso que se encuentran en la planta de San 
Juan Ixtalaca de BRUGERMEX. 

l. Manufactura 

2. Pintura 

3. Serigrafia de carpintería 

4. Producto tCT'IDinado 

s. Carga y descarga 

6. Fibra de vidrio 

7. Ensamble y empaque 

8. Carpintería 

9. Soplado 

10. Reciclado y almacén 

11. Almacén de tubo 

12. Corte y almacén 

13. Troquelado 

14. Serigrafia de avalancha 

IS. Casa de vigilante 

16. Embarque 

17. Uenado y lavado. 

A continuación se presenta la tabla con los resultados obtenidos en nuestras relaciones 
criticas: 
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1. Manufactura 

2. P&ntura o 

5. Carg• y d••carg• 

B. Fibra de vldr9o 

7. Enaamble y •mpaqu• 

10. R•c~lado y •lm•ciln 

11. Almacén d• tubo 

12. Cort• y almacén 

13. Troqu•lado 

14. Serigr•fia d• •valanch• 

15. Caaa de 'lligllante 
u ·u 

u, 

16. Embarque , j,. / 
'-----------> 351 
17. Llenado y i.-do. 
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Una vez que obtuvimos esta tabla,. mostramos a continuaClOD el resultado de estas 
relaciones de acuerdo a las actividades y a las interpreuciones de las relaciones criticas,. 
para poder así determinar y elaborar el plano de nuestra nueva distribución de planta. 

Relaciones Criticas de tipo A• ( Absolutamente necesario que este cerca.) 

' ' ---· 

Reordenando tenemos to siguiente: 

11 J----i 12 i----.C 13 ) 15 

9 ). _ __.¡_ 10 .' 
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Relaciones Criticas tipo x• (Necesario que estén lejos) respetando las relaciones tipo A* 

1 
) 2 3 4 s 6 

i 
_,j. 

7 ) '( 8 '( 9 10 11 12 

( I~ ( 14) 15) 16' 17 

Reordenando tenemos Jo siguiente: 

- -
_.,, 

( _!_ :i¡ \ 2 ) ( 14) : 3 8 6 

L 

1 
' ' -;;-) 

12 > ' 13 ~ 15 4 5 _________ ...., ____ 

'· 17 16 i ( 9 10 7 
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Relaciones Criticas tipo E* (Especialmente importante que estén cerca) respetando las 
relaciones tipo A• 

____¡ 
-, 

\ ) ( 2 ) 4 ( s) 

7 

13 j 

T 
.• 

Reordenando tenemos lo siguien:te: 

( 1) (;-) 
- -------. (3}, ( 8 (_6) 

T -·· ·-16 i:----( 9 ) ( 15 ) 

l 
4 ( s '¡ (7 10 ., _ __¡_ 17) 

Por lo tanto nuestra nueva distnDución de planta queda representada por los siguientes 
planos: 
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DIAGRAMA DE RECORRIDO 

PESAS 

RECICLADO MEA DE CORTE 

5tPLAOO l;ALMACEN 
. Fll.JET!Lm<J 

~- 1 

1 
1 ALMACEN 

1 1 
1 1 1 
1 1 1 
1 1 1 

-- __ __J _____ J ____ J 
MANUFACTURA 

FIBRA DE !I CARPIN18!i 

VIOOIO 

o OPERACION 

l. SOPLADO DE tlSCOS 

2. LLENADO 

1 
1 

SERI· 1 

GRAA· 1 EMBARQUE 
A 1 

1 

3. LAVADO Y SECADO !SECADO DE MEZCLA 1 

4. FLEJAOO Y ETQUETADO 

o DEMORA 

l. DEMORA PROVOCADA POR 
RILTA DE DISCOS 

2. DEMORA DEBIDO AL 

PROCESO 

a. SECADO DE DISCOS 

o INSPECCON 
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PROGRAMA PARA DETERMINAR TIEJMPOS DE 
PRODUCCIÓN E INVENTARIO DE MATERIA PR.Jl\.'1A 

Objetivo 

Determinar los tiempos de producción. así como. el control de inventario de 
materia prima 

Este programa propuesto está basado en el control de tiempos predetenninados de 

producción en cada una de las áreas involucradas. de acuerdo al tipo de producto elaborado. 

así como también hacer mejor uso de la materia prinia que se este utilizando en la 

producción,. la cual estará controlada por el programa y arrojará informes de cuando 

debemos abastecer el almacén. sin hacer compras innecesarias de material. 

Es llnportante hacer mención que et material utilizado en la producción de un artículo. se 

verá reflejado en la orden de trabajo que arrojará el programa. así como también el tiempo 

que se llevará en la elaboración de un producto en una determinada área. y ver si se cumple 

dicho tiempo o no. para poder actuar y tomar las medidas necesarias con el fin de CUIIIplir 

con la Cecha de entrega program.ada en la producción. 
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SECUENCIA DEL PROGRAMA 
( BASQUET PRAKT. PESAS Y AVALANCHA) 

Este programa. cuenta con una base de datos, la cual contiene la capacidad instalada por 
producto y por área. c~'"to incluye tiempos unitarios de producción de cada una de las fases .. 
además de que cuenta con las caractcrislicas fisicas de los juguetes a analizar. así como 
información del inventario de tubos existentes en el almacCn y de fórmulas para rcali7.ar 
algwios cálculos. 

Cuando conocernos la orden de un pedido se captura en la computadora la siguiente 
información: 

- Tipo de juguete 

- Cantidad a producir-. 

entonces el programa verifica internamente. eu la base de datos (inventario de materia 
prima) si hay el suficiente material disponible para la producción .. y envía un mensaje en 
caso de no registrar material. 

Una vez verificado el almacén de materia prima~ nos presenta lUla hoja de resultados donde 
se detaUa lo siguiente: 

- Tipo de producto 

- Fecha de elaboración 

- No. de orden de trabajo 

- No. de etapas de elaboración. 

- Áreas de producción involucradas de acuerdo al 
producto que se pretenda elaborar. 

- Descripción del proceso de cada una de las Breas. 

- Tiempo de proceso 

- Tiempo total o focha de entrega de dicha producción. 
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Cuando la producción y lns condiciones son aceptadas se imprimirá la orden de trabajo con 
los resultados antes n1cncion:1dos. 

Es intportantc h:n::cr notar que este proccdinücnto t!"S sirnihn para lo~ tres productos que 
nosotros consi<lcn1n10;. (bas41H::l pral •. t. pesas y avalancha). 

Cabe hacer énfasis que una ve;. que se haya tornado la orden de trabajo. el programa 
inten1amcntc ajuslarú o actualizará las r.:antidadcs de nu1te1fa prin1a reales existentes en el 
almacén. intOnnando el punto mínin10 o punto de reorden de material para poder 
reabastecer nuestro inventario de 1nntcria printa. Esta información sera proporcionada por 
el programa en In opción de inventario que se expondrá a continuación. 

Es importante sctlalar que el almacén llevara un control de kardcx de entradas y salidas 
registradas diarian1cnte. por lo que- a diario será preciso ~n su mon1ento ajustar o actualizar 
nuestra base de datos de materia prinw ante cualquier contingencia de producci<?n. 

CONTROL DE INVENTARIOS 

Este pwito es de vital importancia dentro de la empresa y la producción. porque es el que 
inarcará la pauta de ver si se tiene producción o no. 

Una vez registrado las especificaciones requeridas del material. dependiendo el artículo en la 
base de datos. mostrará una hoja de resultados sobre las existencias de dicho material 
in.íonnando lo siguiente: 

- Tipo de producción incluye las caracteristicas generales 
de OUlteria prima requeridas para cada articulo. 

- Punto n1inimo de material 

- Punto ideal óptimo de material 

- Punto móximo de material 

- Punto de reabastecimiento sobre material faltante. 

Está boja de resultados presentada anteriormente tiene la facilidad de registrar o actualizar 
nuestro inventario de materia prima desde la pantalla. ya sea por medio de kardex o 
f'ormatos de control en In solicitud de tnateria prima del almacén con las distintas áreas de 
producción.. posteriom1ente se in1primini los resultados si así lo requiere el Gerente de 
producción .. 
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Se debe tomar en cuenta que el programa sólo indicará el tiempo de producción.. y no 
tomará en cuenta si actualmente se esta produciendo algún otro lote. así mismo de que si 
alguna área no cumple con el tiempo preestablecido de elaboración., será responsabilidad del 
Gerente de producción tomar Jas medidas necesarias para corregir cualquier situación que 
retrase dicha producciOn. 

A continuación se presenta la corrida del programa para determinar los tiempos de 
producción en f'orDUl de ventanas de tnanera inf"orniativa~ y posterionnente se mostrara las 
f"on:nulas de) modelo de inventarios utilizado. 
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INVENTARIOS 
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BAJAS DE MATERIAL 
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IMPRESION DE MATERIAL 
ABASTECIMIENTO DE MATERIAL 
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IMPRESION DE ARTICULOS 
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INVENTARIOS 

ALTA DE MATERIALES 
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DESCRIPCION 

CANTIDAD MINIMA 

CANTIDAD MAXIMA 
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23:29:22 BRUGERMEX 
PRODUCCION 

AREA DE PROD. DESCRIPCION DEL PROCESO I 

SOPLADO DISCOS 2.5 KG 
DISCOS 3.5 KG 
DISCOS 4.5 KG 

1 DISCOS 5.5 KG 

Ll.ENADO 1 Ll.ENADO 
!AVADO 

1 SECADO 

PROD. TE!MNADO I REJADO 
ETIQUETADO 
AlMACENADO 1 

lEMPO DE ENIREGA 1 

11 Jun 97 

TIEMPO 

6 hr 

3 hr 

1 hr 

10 hr 
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MODELO DE INVENTARIO 

Representa una herramienta muy útil para reordenar el sistema de m&ximos y mínimo~ lotes 
económicos de compras y puntos de reordcn,. este tipo de modelos será de vital importancia 
en Brugermex.. porque mantendrá un control adecuado en el inventario de 1DBteria pritna y 
producto terminado. 

Gráficamente se COUlpOrta así: 

Q : Demandas 
." ... 

M 

P.R.¡ 

:,"· 1 
0-l-~~~~~~~~TE~--'~~~-TF--'-~~~~_T• 

i 
Q 

! 

La cantidad de pedido resuJtante se llama tamaño económ.ico o cantidad económica de 
pedido (Q). 

El lote económico (q) es igual al tnáximo menos el mínimo,. es decir balancea dos elementos 
uno que es el costo de ordenar y el otro que es el costo de poseer. obteniendo ta cantidad 
económica mas conveniente por adquirir. 

Lote económico (Q) =Máximo -Mínimo 
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Donde: 

Q: Lote económico de compras 
A: Costo de pedir 
S: Demanda (unidades) 
1 : Costo de poseer (costo unitario por eJ porcentaje de mantener en inventario) 

• El inventario mínimo (m) tiene como objetivo proteger contra la impuntualidad y :fallas de 
calidad en las entregas. Se calcula multiplicando el consumo por el tiempo de entrega del 
proveedor. 

Mínimo (stock de seguridad): m = S x TE 

Siendo s la demanda mensual. 

• El inventario promedio es igual al máximo mas el mínimo entre dos 

Inventario Promedio lP = M / 2 + m / 2 

•Et punto de reorden es la sunia del stock de seguridad mas Ja demanda multiplicada por el 
tiempo de entrega. 

Punto de Reorden PR = m + ( S x TE ) 

Siendo S la demanda mensuaL 

• El inventario máx:üno (M) es igual al núnimo mas el lote económico de compra 

Máximo m = Q + m 

• El tiempo de entrega del proveedor incluye tiempo de elaboración de requisición de 
compras, de recibo e inspección 

Tiempo de Entrega = TE 
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RUTA CRÍTICA 

El DX:todo de cam.ino crítico. se utiliza para estimar el tiempo de t.ma cien.a actividad o 
proceso.. se requiere de experiencia y tiene la ventaja de simplificar los cálculos para 
preparar la red rápidainente. Esta herranlicnta de ruta critica. aplicado a BRUGElll\ffi.X 
ayudara en gnm tnedida a la empresa ya sea en el proceso. distribución de artículos a clientes 
o bien e:o. cualquier otra actividad en la que se dependa del tiempo. para lograr la eficiencia 
en el ñmciona.mic:oto de la empresa. 

Una red de actividades es la r-epresentación objetiva de un progruna, mediante un diagrama 
de ftttjo que seii.ala la secuencia de actividades que deberán seguirse para obtener un objetivo 
dctenninado. Una red se ionna con dos clenieotos básicos: 

- Segmc:ntos dirigidos o flecha: las cuaJes representan actividades que deben ser ejecutadas,, 
la lougitud de las flecha y sus ángulos no tie:oc:n ningún significado. 

actividad ~d 
- Nodos o eventos., que marcan la iniciación o tenninación de una o varias actividades,. por 
lo general se representan con círcu.Jos. 

actividad 

- Algunas actividades pueden ejecutarse en Con:na simultánea. mientras, que otras tc:ogm:i que 
realizu'se secuencialmente. es decir. no se podrá iniciar una actividad antes de haber 
concluido la que procede. 

Actividades sbnultáneas: 
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Para ide:nti&car el orden de las actividades y los eventos es común utilizar letras (en las 
actividades) y números (ca. los eventos) 

H 

F 

Doea:ipción de las actividades de la red anterior (para ejemplos posteriores se incluyen 
además Jos tiempos en que deberán realizarse las actividades ): 

ACTIVIDADES DURACIÓN OBSERVACIONES 
A 2 Primera actividad 
B 3 Puede ejecutarse 

simultáneamente con A 
e 1 Se eiccuta d---ués de A 
D 2 Se ejecuta después de A y puede 

ejocut.arse simultáneamente cc:m 
e 

E 4 Se eiecuta d---ués de B 
F 3 Se ejecuta después de B y puede 

ejecutarse simultáneamente E 
G 2 Se eiecuta desnués de e 
H s Se eiccuta desoués de D v E 
1 1 Se eiecuta desoués de F 
J 2 Es la última actividad del 

proyecto y se ejecuta después de 
G Hel 
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REGLAS BÁSICAS PARA EL TRAZADO DE UNA RED DE ACTIVIDADES. 

Todo event.o lleva antes una actividad. excepto el primero 
• A todo evcn.to le sucede una activida~ excepto el ultimo 

Un evento no puede alcanzarse hasta que la actividad que le procede se baya realizado 
completamente. 
Una actividad no puede empezarse hasta que la actividad que le procede se haya 
realizado completaniente. 
Cualquier núnlero de flechas pueden partir de un evento y llegar a e~ con excepción del 
prinx:ro. eo. que sólo pan en.. y. del úl1inw. al cual solo pueden llegar 
Siempre habrá un evento inicial y uno final, para todas las actividades en su conjunto. 

En la red de ejemplo se pucdco observar las reglas anteriores 
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CÁLCULO DE LA RED Y DETERMINACIÓN DEL CAMINO CRÍTICO 

Una vez listadas en orden las actividades y detenninado el tiempo en que deberán realizarse,. 
se procede a diseñar la red.. anotando en UD cuadro junto a la flecha la cifra que señala la 
duración que corresponde a esa actividad .. y dentro de los círculos que marcan los eventos 
se anotaran los cálculos de los conceptos que nuís adelante se describen y que servirán de 
base para determinar la tUta critica o camino critico . 

actividad .g . gLJ.g 
duración 

tiempo 

Para relacionar el tiempo de duración de cada actividad con la duración mínhna de todo el 
proyecto,. se tendrá en cuenta los siguientes factores: 

Tiempo más próximo de iniciación. (TPI) 
Tiempo más próximo de terminación (TPT) 
Tiempo más lejano de iniciación (TLI) 
Tiempo más lejano de terminación (TL T) 
Holgura (H) 

TPI Es lo más pronto que pueda iniciarse una actividad 
TPT Es lo más pronto que pueda terminarse una actividad 
TLI Es el tiempo ntás lejano en que pueda iniciarse Wla actividad._ sin retrasar a 

ninguna otra. 
TL T Es el tiempo más lejano en que pueda terminarse una actividad. sin retrasar a 

ninguna otra. 
H Es la dif'erencia entre el tit.."'Tilpo disponible y el necesario para realizar una 

actividad. 

De acuerdo con estas consideraciones. los pasos a seguir son: 

l. Calcular el tietnpo más próximo de iniciación (TPI) para cada evento 

a) Los cálculos de tiempo más próximo de iniciación se hacen de izquierda a derecha y se 
colocan en la parte iníerior izquierda de cada evento. 
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b) El tiempo más próximo de iniciación de los demás eventos., se suma el del evento anterior 
a Ja duración de la act.ividad 

e) Para calcular el tiempo más próximo de iniciación de los demás eventos.. se suma el del 
evento anterior a la duración de la actividad. 

d) Cuando a un evento le preceden dos o más actividades. se elige Ja suma que resulte mayor 

Con los tiempos anotados al describir las actividades se muestra un ejemplo de este primer 
paso,. donde se pueden observar los conceptos de los incisos señalados. 

Determinación de tiempo más próximo de iniciación. 

2. Determinar el tiempo más lejano de iniciación (TLI) para cada evento. 

a) Los cáJculos de tiempo de iniciación se hacen a la inversa.. es decir.. de derecha a 
izquierda... y se anotan en la parte inferior derecha de cada evento. 
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b) El tiempo más lejano de iniciación del evento final siempre será igual al tiempo más 
próxi.Jno de iniciación del nús:mo evento .. porque no tiene ninguna actividad sucesora. 

e) Para calcular el tiei.upo m.ás lejano de iniciación de los demás eventos.. se resta el evento 
anterior la duración de la actividad. 

d) Cu.ando un evento llega a dos o más actividades siinu.ltáneas a la inversa .. el tiCIDpo más 
lejano de iniciación se det.enniua IDCdiante la que resuhc con menor dif'erencia. 

Ejemplo 

H 

F 

3 
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3. Determinar el ca.mino critico_ 

El camino critico queda determinado por el conjunto de actividades consecutivas.. cuyo 
tiempo más próximo de iniciación es igual al más lejano de iniciación. 

Ejemplo: 

H 

s 

F 

3 

Determinación del camino critico 

El camino crilico es el conjunto de actividades consecutivas que se cODSWDe el tiempo más 
largo y que sirve para controlar la duración del proyecto; cualquier retraso en su inicio o 
~ retrasara el proyecto total en la misma cantidad de tiempo. 
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Si quien planea el proyecto considera que el tietnpo calculado para la tenninacion es 
demásiado largo. el cantino critico indica que actividades deben acelerarse. lo anterior 
permite un nuevo análisis del camino critico para reducir el tiempo del mismo. 

HOLGURA TOTAL 

La holgura total (1-IT) de una actividad queda determinada por la duración de la misma y por 
el lapso que existe entre el tiempo mis próximo de iniciación (TPI) y su tiempo más lejano 
de terminación (TL T). 

Según los factores que deben tenerse en cuenta. en la actividad c. por ejeuq>lo, que se 
encuentra entre los eventos 2 y s. los t.iempos nsás próximos y lejanos de iniciación y 
terminación quedan representados de la siguiente manera: 

s ., 

'TPTITL:¡) 

La holgura total es igual al tiempo más lejano de terminación (TL T). tnenos el tiempo más 
próximo de iniciación (TPI). menos la duración de la actividad. 

Es importante saber. que para poder determinar una ruta critica.. existen progratnás 
computacionales que permiten desarrollar rápidamente una red,. determinando las actividades 
criticas y las holguras existentes en una operación o bien en un proceso. Lo resentado 
anteriormente es Wla base o una herranüenta más de la lngenieria Industrial aplicado a la 
solución de problemás. 

En el ejemplo utilizado lo anterior significa : 
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HT-TLT-TPI 

HT- 10-2-1 -7 

Por consiguiente, ]as actividades A y B tienen tres días de holgura total cada una; Ja 
actividad F, S días; la actividad G. 7 días; y. la actividad V, S días. 
Las actividades criticas (B. E. H. J ) no tienen holgura porque su dllerencia es igual a cero y 
dichas actividades conf"onnan el camino critico. 

148 Capa.ulo V 



CAPITULO VI 

OBTENCIÓN DE RESULTADOS 



Objetivo: 

OBTENCIÓN DE RESULTADOS 

Detenninar cuantitativa y cualitativamente los resultados de las 
propuestas realiz.adas. 

Dadas las condiciones de la empresa actualmente. las propuestas no podrán ser aplicadas de 
inlllcdiato (costo .. tiempo .. aceptación y cotización de las propuesta~ etc.) .. obtendremos los 
resultados dandole respuesta a la siguiente pregunta; ¿Que pasaría si se aplica X propuesta ?. 
Lo que se pretende es presentar Jos pros y contras de las propuestas. 

La f"onna de evaluar las alternatívas será de la siguiente manera: 

- Analizar cada una de las propuestas individualmente. 

- Comparar la propuesta analizadas con los problemas anteriormente detectados. 

- Presentar las soluciones que resuelven la problemática detectada .. esto es.. se pretende dar 
las soluciones necesarias para la problemática existente. 
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DIAGRAMAS 

En la actualidad muy pocas empresas conocen los pormenores de ~ producción. es decir. 
no tienen las bases suficientes para poder dirigir eficientemente la producción o poder 
deternñnar su problemática. no saben realmente como se hace. quien lo hace. con que se 
hace" etc .• de cada uno de los productos que realizan no se identifican las anoID&lia~ 
ünpeñecciones., redundancias, cuellos de botella existentes en el proceso o no conocen sus 
efectos sobre la producción. 

El conocer todas las facetas de producción nos ayuda para l"esolvcr los problemas y mejorar 
día con día los procesos de producción. adctnas se pueden preveer posibles coUlplicaciooes 
en los procesos. 

Con los díagratllas obtendremos las siguientes posibilidades y mejoras: 

• Conocer como se realiza. con que se realiz.a. y que Dl.8quinas intervienen. 

• Se presentan las características físicas de los productos. para Wla estandarización de las 
medidas. 

• Los tietnpos de producción son conocidos para cada operación .. esto nos permite conocer 
las demoras. tien:ipo real de producción (por área y por producto). ademas gracias a esta 
inf'orm.ación se puede conocer la capacidad instalada. 

• Conocer el proceso de manera integral el recorrido de los tnateriales y sus distancias. 

• Reducción de tiempo ocioso. 

• Mejor aprovechamiento de la mano de obra. 

Con toda esta información se pretende aumentar la producción. mejorara la calidad de los 
productos y superar los niveles anteriores de eficiencia .. todo esto con la finalidad de dar un 
mejor servicio al cliente. 
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PROGRAMA PARA DETER.M:INAR TIEMPOS DE 
PRODUCCIÓN E INVENTARIOS 

Un verdadero problen:ia existente en la empresa es la f'alta de control en Jos inventarios y en 
la producción .. dado que en ocaciones o tenian materia prima de mas o les falta esta~ aparte 
la producción no se controla adecuadamente. dan un nial servicio al cliente por esta causa y 
no producen constantemente. 

Este progranta esta hecho para predeterminar los tietnpos de producción totales y por área.. 
con la finalidad de ayudar a establecer las fechas de entrega de los pedidos, lo más reales 
posiDles.. ademas contiene la iníonnación necesaria para un mejor control de los inventarios. 
Estos dos factores auxilian en el control de la empresa. 

Las ventajas que se obtienen con este programa son las siguientes: 

• No filltara materia priina en los almacenes.. asi como la mejor utilización de esta. 

• Entrega de los productos en la fecha indicada y con el volumen adecuado. 

• No se tendran artículos almacenados indefinidamente esperando a otros para realizar la 
entrega. 

• La producción no será excesiva. 

• La adquisición de materia prima no será en demasía.. por lo que no se tendra inventarios 
en exceso. 

• Ayudara a controlar la producción. y la previsión para el departa.m.ento de ventas. 

• Evitara la perdida de clientes por mal servicio (tiempos de entrega). 
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• Existirá mayor control en los tiempos de producción en cada área. 

• Menor desperdicio de la materia prima. 

• Día a día se conocerá la producción y los avances de esta. 

• Mejor control en los inventarios de materia prima: 

- Recepción de los materiales en el almacén. 

- Registro de entradas y salidas del almacén. 

- Mantener las líneas de producción abastecidas 
con Dl8teria pri1Il8 y de todos los elementos 
para un flujo continuo de n:iateriales. 

Se debe de tomar en cuenta que el progranta sólo indicara el tiempo de producción y no 
tomará en cuenta si actualmente se está produciendo algun otro lote, esta será 
responsabilidad del Gerente de Producción. otra observación es que si alguna área no 
eutnple con el tiempo preestablecido de elaboración. se debe de notificar al Gerente de 
Producción para que se tomen las medidas necesarias y corregir dicho retraso. 
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RECICLADO 

En este capitulo se pretendió encontrarle respuesta a la pregunta . 
¿ Realmente es mas barato producir con materiales de mala calidad y bajo costo los cuales 
anojan demasiados productos defectuosos. que con tllateriales no reciclados y WJ poco mas 
caros? 

Llegamos a la conclusión de que a primera vista si es mas barato. pero no se esta viendo uiás 
alla de los costos de producción de esa área. la conclusión obtenida muestra que su 
producción es mas cara y afecta directamente los beneficios obtenidos debido al menor 
número de productos producidos con buenas caracteristicas. 

Las ventajas de utilizar tnatcrialcs de buena calidad son las siguientes: 

• La producción aumenta o en caso conuario la cantidad de horas trabajadas disminuye. 

• El tnaterial para reciclarse baja considcrabletnentc. esto trae como consecuencia un menor 
espacio requerido para el área de reciclado. menor tiempo utilizado en reciclar 1t1aterial.,. 
menor cantidad de dinero ah:nacenado como tnaterial para reciclarse. 

•Tener mayor cx.act.itud al poder planear la producción con datos reales. 

• Obtención de productos de buena calidad al utilizar polietileno. 

• Reducir al 1°/o el número de piezas defectuosas en el O.rea de soplado. este t 0/o es 
probocado unicamente por sobrecalentamiento del material al cargar la tolba (maquina). 

•Reducir al 18o/o la rebaba de los productos. con un ahorro aproxitnado de $50 por día de 
producción. esta reducción es debida al decremento de productos fallados. teniendo un 
ahorro de S 1.200.00 anuales solo en esta área. 

• Al utiliz.ar polietileno virgen tendriamos como resultado un costo aproximado $400.00 
mas el 1 º/o del desperdicio que se genera por día. esto es. un ahorro del 59°/o incluyendo 
mano de obra. 
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• Se evtta el producir pie7.as def"ectuosas y obtener mas piezas en buen estado, con lo que al 
mercado salen DlBS productos y las ganancias aumentan .. esto es~ el sólo cambiar de 108teria 
prima nos provoca producir 8400 pie7.as en buenas condiciones al afto, con una ganancia 
considerable y evitando pagar horas extras para obtener una DlByor producción. 
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SEGURIDAD INDUSTRIAL 

Se piensa que la seguridad industrial es un costo para la empresa. pero realmente es una 
invesión productiva para dicha empresa. La inversión es en crear un ambiente seguro de 
trabajo y evitar limitantes por falta de seguridad que repercutiran en bajas eficiencias. 
ademas se preveen co~"tos futuros poi" accidentes. indenmizaciones y cuotas mas bajas del 
seguro social. 

Las pretenciones que se t.ienen son las siguientes: 

• Disnllnuir los accidentes. 

• Dotar de un ambiente seguro de trabajo. 

• Evitar enfermedades a largo plazo por falta de cuidado (ceguera. sordera. problenuas 
respiratorios. etc.). 

• Est:ar protegidos contra cualquier problema inesperado. 

La seguridad de los empleados no es cosa de juego. se debe de tomar m.uy encuenta dado 
que si no se tienen etnpleados saludables y seguro~ la produccion no cumplira con lo 
establecido. 
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CAPITULO VII 

CONCLUSIONES 



CONCLUSIONES FINALES 

Pane itnportante en ta reducción de costos de cualquier organización. es la sisteDl&tiz.ación 
metodológica de sus operaciones. por Jo que se considera que el establecer un modelo que 
nos fije las fimciones. nos conducirá a la mejor ad.nrinistración y aprovechamiento de la 
industria. 

La tnarcha dinámica o mejora continua de la industria moderna se rna.ni.fiesta en una 
incesante mejora de los productos y de las técnicas de fabricación y. consecuentemente. en 
el aumento de la complejidad de los mercados y de sus condiciones de competencia. 

Es pues. necesario homogeneizar los métodos de trabajo en la industria con la ayuda de la 
Ingeniería Industrial y sobre todo organizar su desarrollo creando conciencia clara en los 
e01prcsarios e industrial de los beneficios que le pueden traer wt estudio sobre cualquier 
nuna de la lngenieria lindustrial. 

La idea desarrollada es la del uDiagnóstico Industrial'\ como un método para crear y 
sisr.etnatizar Jos análisis íuncionales de la industria así corno para aplicar en estos el díptico 
razonamiento - iníonn.ación y uo empicar con exclusividad la intuición como método de 
trabajo. Va que en la actualidad la tnayor parte de las empresas mexicanas tienen ideas 
denutsiado empíricas que dan con10 consecuencia que se desarrollen desorganizad.amente. 
Esto e~ carecen de registros y estadísticas que a lo largo de un ticntpo o wia etapa son 
intpredesibles para la plnncación fütura de la empresa. 

Hoy en día la otayoria de las industrias no establecen una estructura firme y sólida. Por ello 
la diagnósis industrial aclara específicamente qué filnciones se deben remediar. 

Por eso todo progreso o mejoría puede ser determinado .. y su alcance apreciarse unicaménte 
mediante la comparación antes y despues de un cambio. 

La logenieria Industrial contempla wta serie de aplicaciones que hacen a la estructura fonnal 
de la empresa más óptima y bent!fica. dejando a un lado. la iniprovisación para dar paso a 
una actitud más consciente en la tom.a de decisiones del entpresario. 

El sisteuia define un conjunto de procesos interactivos para alcanzar objetivos específicos. y 
con alternativas que pueden ayudar a futuro para alcanzar nuevas rnetas apoyando el 
progreso de la industria. 
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La etapa de recopilación de datos9 es determinante~ para analizar. definir y determinar el 
grado en que el desentpeño real y objetivo de las funciones contn"buye. a una participación 
específica y necesaria. 

En está etapa se mencionó que es muy útil contar con la infonnación real. sin embargo. en 
el caso de muchas empresas mexicanas es imposible obtener ese registro. dado que no 
existe. Por to tanto hay que recabar solamente aquellos datos que se tengan. que aunque 
parezcan escasos. fonnarán las bases para el nuevo sistema. los restantes habrá que 
obtenerlos e incorporarlos a este sistema. 

La planeacióu de actividades deberá establecer los lineam.ientos a seguir en cada actividad 
de producción. de acuerdo con las necesidades de la empresa y de sus recursos. En un 
principio el programa podrá ser mínimo. debido a las condiciones económicas que sólo 
permitan por el momento atender probleltUls vitales. 

El registro puede ser wia labor delll..Bsiado sencilla y a veces no es considerada. pero es wia 
parte muy importante para la adecuada organización de cada subfilnción. La inadecuada 
participación de los registros nos reflejará una deficiente evaluación y planeación. 

La evaluación es fimdamentaL es el análisis y recopilación final entre lo eficiente y 
deficiente. Adetruis ayuda a planear los pasos a seguir cuando se vuelva a iniciar la nueva 
etapa. Es muy importante mencionar que el proceso de implantación del nuevo sistent.a 
administrativo dependerá de la disponibilidad y aceptación por parte del personal de la 
entpresa. 

Para concluir. podemos definir que es necesario establecer una metodología que programe 
el camino que ha de conducirnos a encontrar la probletniatica. Cuándo wia de esas unidades 
no CUDtpla con sus íunciones y sus alcances. entonces se estar.8 en posibilidad de establecer 
un control en la empresa. gracias al diagnóstico que indica el e~"tado de tnalestar o salud de 
esta. 

Si tomamos en cuenta que existen aproxitnadamente 560 empresas consultoras en el país 
contra 136000 empresas mexicanas manufactureras nacionales. estamos hablando de que 
cada etnprcsa consultora podría ocuparse de 26. Esto indica que podentos caer en la 
conciencia de lo poco desarrollado que esta este campo por la falta de intercs de los 
enipresarios. Dandonos a entender que no existe difusión i111Portante para el desarrollo de la 
consultoria~ además los empresarios no tienen inquietud a causa del coníormismo de 
cambiar internamente. su visión es pequei\a y qui.zas su objetivo básico es mantenerse en el 
medio eD.lpresarial. 
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Las consideraciones anteriores penniten hacer un análisis real de la situación industrial del 
país., y dan como resultado el que el gobierno y los empresarios actUen en forma continua y 
progresiva para acelerar el cambio. Ya que se debe de iniciar el camino que nos lleve a 
optimíz.ar los recursos que hay en la industria. 
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