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INTRODUCCIÓN. 

El ser humano es social por naturaleza, por ello tiende a organizarse y a cooperar 

con sus semejantes. La historia r~cle,;ite de,I~ humanldad:muestra el .desarrollo de las 

sociedades, ya ·~Le 1 ~dÚr~nt~ ~Íglos se 2i~acterlzaro~.·, por poseer formas 

predominallte~~~t~'. ~g;~~la~.'. ·d~nde,, la ·familia; los' grUpos. lnform~les' y · 1as ·.pequeñas 

·cornu~ldades _ er~n 1~~J~l~1l~ .. ~°"~t~~i~iBeníe!.•,_é·~;a\i :¿~;;~~srci~·ª~~n~. 'm~u1~~d.as ·por 

·la .Revolución ln'dusirlal y'se>earacterÍzáron por' el surgirniento y desarrollo de grandes 
,··~,J.'_-·(·.:. '•/ 'c"f\:'~ ::·(~; ·.:::,'.,i: 

organizaciones y celltros lndUstrlales. ••· · . '·' -,':\,,_ .·:·,::_.·.,. ~--~; . 
. -·~:' - : l. . ,· ~\> 

Los con~~lmlentCÍ~ /~~ll~fgos d; las humanidades y ciencias sociales; de la 

psicología y de l~flf~s6n~; d~ la ~cClnbmra y de la historia, de las ciencias físicas y de la 

ética, han propor~lori~~() ~it~~té;·d~I paso de los siglos, una gran ca~ti~aa-~erespLestds 
y explicaciones a losh~~·~~scjue ocurren. Una de las áreas que se apo~a e~t~da~ o la 

mayoría deestas'ci~nbl~~'.'.~s la Ingeniería; que a su vez crea y define:~ll~;as técnicas 
' ~ ... 

' para generar y apClrtai:'un~'gama d~ alternativas para la solución de di~eiscÍ~ p~oble~as. 

La hígeni~f,1a·~~nic{co~ocirlllento especializado secÍriginó hacia Úl67, cúa~do I~ 

·empresa alernanaSiemens confrató al primer Ingeniero formado en~na:Universidadry 
. ·-:··/.:: -··· <1.~'!· .• ( ;,~·.:··. ·;.-::« 

· quien organizó dÜrante 'ci~co años ún departamento de lnvestigacióil.Asr, hacia la époi::a. 
' - - ::,> ,:,';· ' •... , .... , ... ',._. ·-· -•, ' . .. ·-· .·;)~·-·.\~~-:-</.·····' •' --·' 

~e la Pr .. irnera. Guerra MundialO'.ya. habfárí •sido desarrolladas algunas fúnciones estándár 
,·' . -·· ·- . . ' ~ . .; . ' _,.. ,_. ' . _,. -... ~"' ' " 

de un fabricante, sin emb~rg~. u~ gran número i:le,~ersonas ~o C<31ifi.~d~~.s~ c.~nvir'u~ron 
.:=_-c.·.: e!_ • -:=:!_:_ :.~:.'_., :: •. L/'::;;_; :~.<~---;'"_;:._..;-

en trabajadores productivos: ésto se logro gracias á la aplicaciónde los principios de la 

administración cientifica desarrollados entre '1885 y ~910 por.;Fred~rlck W. Ja'yior/qulen 

organizó grupos de personas con sabe;7s diferentes para con~egul~, objetivos comunes a 

través de la capacitación sistemática. 



Una especialidad de la lngenieria, es la lngenieria Mecánica Eléctrica (IME). que 

de igual manera se divide en tres áreas diferentes, una de ellas, el área Industrial, que 

ofrece un sinnúmero de posibilidades de aplicación en el desarrollo y ocupación de los 

Ingenieros Mecánicos Eléctricos, para que dentro de su desempeño. laboral ayuden a 

solucionar con sentido analítico y práctico los problemas ha que se. enfrente. 

···' .. 
A partir de la Globalización, el Tratado de Libre Comercio Norteamericano, asi 

como de otros convenios y tratados de intere:iimbio internacionales, la Industria mexicana 

de bienes Y'º servicios. ha tenido q"~~ ª~º1~Zrs~a1 medio cambiante. adoptando nuevas 

tareas, roles y estatus. El grueso. d~ l.a ·¡n~~~tria mexicana (aproximadamente ei 99.5%), 

está conformada por Empre~as· Median'ás y Pequeñas, de las que, solamente algunas 

han podido enfrentar estos cambios;::. 

Los IME Industriales representan una alternativa .para este tipo d¡¡ ¡¡mpre.sas, pues 

la formación inculcada permite coadyuvar a asimilar y participar en.e1:[nedio cambiante, 

modificando paradigmas y parámetros hasta ahora seguidos pcir la níáyorla de estas 

empresas. El "Enfoque de las Técnlca's de la Planeación /control de la Pr'oducciónº, ya 
~>·o ·:.·.:;_ .. ·.:·~;/\., 

sea de bienes y/o servicios, hacia los .sistemas productivos ~e l~s f".equéñas y Medianas 

Empresas, tiene como propósito el planear; orga~fz~'f/~iii~i/~"bo~Íf~larc~da una' de las 

partes que los conforman, asi como los entornos. iriterior Y.exte'rior . 
. -· .-.·· .-,··:.;· 

:~. .? 
En el Capiiúlo 1. se hace! me~cié>~'(:f ~í

0

~ig~Íficado de Ía. Planeación y Control de la 

Producción (PCP), l~s fJncid~es ~~e
0

de~e cu~pli;, la relación con otros departamentos 

dentro de una ~mpre~á y la ubicació~ que puede guardar dentro de ésta. 

vi 



El Capítulo 2, presenta el concepto de la Planeación de la Producción, 

definiciones; Óbjetivos, metodología, .. téc~lcas de riesgo, técnicas de certidumbre, 

Planeación de las diferentes fases del proceso y tipo de Planeación según el proceso de 

producción. 

El c·apítulo 3: muestra el concepto de Control de la Producción, definiciones, 

objetivos, metodología, técnicas del Control, Control de las diferentes fases del proceso, 

tipos de Control s.egún el proceso de producción, Control de personal y mejoram.iento del 

ambiente.laboral y Control de calidad. 

El Capitulo 4, presenta las consideraciones de Pequeña, Mediana y Grande 

· Empre~á por p~rte del Instituto ~~clona! de Estadistica Geograffa e Informática de la 

Secretaria de Hacie~day·c~édit~Públlco (INEGl-SHCP). y de la Confederación de 

Cámaras· Náclonales' di; 8ome'rci~ (CONCANACO), asl como sus respectivas 

definiciones. 

El Capitulo 5, indica los antecedentes, pollticas, .organización y situación' a.ctual de 

una Empresa de l~s co~slderaclas entre las Pequeñas y Mediana~. y el "Enfoque de las 

Técnicas de la Plane~~ió~ y Contr~I de la Producción" que se propone para éste caso en 

particular. 
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CAPITULO 1 

Planeación y Control de la Producción 
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-·"-.-,Capfu1ln J: PlanrBclón \'Control de la Prodncclóli . 

. ,· <:.-· :···-:.;.<';. ·. : .. · .. · ' 

La Plan~aclón y Control dl Ja Producción reúne y aplica todas las fases de la previsión y 
·, ;, .'.:.- ·: ·, •' 

Control, constituyendo el medio de coordinación de una buena Dirección. Sin ello, una empresa no 

puedé llegar a _ser nunca !~talmente :eficiente: Al ser una rama nueva de la organización científica 

de la Producción, se halla en pleno des~rrollo como consecuencia de la complejidad y problemas 

~da dla ~ay~res que representa 1'a,-'~6d_erna fabricación y Ja gama de servicios, tanto en las 

grandes como en las peqUeñas empresas; No existe una doctrina bien definida sobre si la misma 

Dirección debe encarg-arse-_de :ell~ :_·e~ ~~ totalidad o parcialmente, ó si se debiese crear un 

~epartamento de ~lan~aC:i~~2~~:ntr~1:·~~l~Producci6n, Igualmente, las funciones a desarrollar y 

practicar serán-de acuerdo ai caso ~particular• de,la ·empresa. 
:_• .. ' - -- •, -- -·-- "·- -

- Por tanto, de acue_rdo' a la Comisión Naclonál de Productividad de E.U.A., La Planeaci6n y 
- . . ' . 

Control de la Producción -se_ define como: " el conjunto de planes sistemáticos y acciones 

encaminados a dirigir la producción de bienes y servicios de forma que los _elementos del 

programa de fabricación y/o servicio estén relacionados entre si y con la totalidad, o sea; se trata 
- . . ' 

. ··º'' 

de Controlar los tres elementos, hombres, maquinas y materiales, para _producir,_ 110_ sólo la_ 

cantidad correcta sino, con la calidad deseada, y todo en un tiempo precis~·. 1 
- : · 

. . ' ' . 

Un comité de Planeación reunirá los datos necesarios para_laPl~nea~i6i<general, que 

consiste en establecer un plan general de fabricación de la empresa pára·C:ad~-~epartalllento, en 

el se deberán encajar, los nuevos pedidos a medida que van llegando,_ así como determinar los 

plazos en que se podrán complementar las funciones básicas de que debe ocuparse Ja Planeaci6n 

y Control de la Producción, y que son: 2 

1. M.ayrwird, Mlnu•I dt !natnltr!1 dt prodyCS!On lndul!tlf!. S-6, C·1. M 

2. M.ayNrd, Mfnlal dt lnpfl[!ltrll de nroducck?n lndyJ!tlf!, So&, C•1. & .... 



Csljift~lo-1. r1an~ul6n ,. Control dr la Producción. 

• Plan detallado. Es la descomposición del plan general en planes parciales, por pedido o 

grupo de pedidos o construcción especial, estableciendo los plazos para cada Departamento o 

Sección tanto de. oficina técnica y de producción como de .taller, de manera que pueda cumplirse el 

plazci final indicado en el. plan general. 

. ' 
Programación. Consiste en establecer. las fechas en que debe Iniciarse cada operación o 

fase de fabricaclónde las dls;inta~ pie~as, pro~uC:tos ~/~~:~lclos,establecldasde acuerdo con los 

plazos Indicados ,en el plan d~tall~do .• : ·· 

•· · • Lanzamiento. Con:siste' en .ordenar .la iniciación· d~ las distintas operaciones o fases de 
_!--·~ ' L •• - • - ;.·., •• ·, '. '.' - • ; .·:' •• \ '" • ' .; 

fabricación;. en las fechas previstas por Ja progra'maClón,'. mediante la entrega al taller de la 

correspondiente c!óc~meritac1óri cie ira baja>• :;;:. ·•. i • L . . 
·. .··········· .. · ··.· · .. · .· .· •···.··. ·./ :L::L··•·•····. · ...•. · .. · .· .. 

Impulsión. Es la acción empren~Úda para.·· rnani~n~Í el ritm~.··; de'.t~ab~)o debido; para .. cumplir.· . - . . 

las fechas de programación, eliminando los entorpe~ln;ierito~';que pueden dar lugar a retrasos: 
~ . - ~: - . . . '. 

· .. ·.· .. ,'.~·'.'· ! ... ·.:~ ... -·: .. ·.·'..~. ~-.'.~.·.:<'. •.•.••••• .•. ·.·.·.··~· ' ·• ,· '. , .. ~ .".- .. ~ .: '.<:~:>-)<'' . 

Corrección. Es la acción emprendida para recJperarJos r~tra~os p'roducido's enla fabric~ción 
.... ' ;_:<<<•.; ;.'. ;,, ·C'" 

y/o servicio con relación a la programación,; y puesio's de'm~~ifÍ~sto po'da linpúlsion o el Control 

del progreso de fabricación. 

Este conjunto de funcio'nes tiene cómo oti]etivo la pre~i~ión'y ~oordinación de los medios y 

. de los trabajos a realizar, es decir, se tiene por finali~ad I~ confe~~ión.~el programa de utilización 

óptima, de los medios de toda naturaleza de que· se disponen. en una agrupación de trabajo para 

ejecutar en la forma más ventajosa y en las condiciones exigidas, las tareas que le corresponden, 

que fundamentalmente son la supresión de periodos de rendimiento nulo y la reducción de los 

plazos de las obras en ejecución. 

- -~---



Capitulo l. PlanHción \' Conlrol de la Producción. 

1.2 RELACIÓN DE LA P
0

LA~EACIÓN Y CONTROL DE LA PRODUCCIÓN CON OTRAS 

FUNCIONES O DEPARTAMENTOS. 

La Planeaclón>t 0ccintr~l;d~la ~rodu~clón, es 'una actividad su~amente Importante de 

cualquier empres~ ~a~lita'~t~r~·.:~ ~e bienes y servicios, porque ~e ella dependen principalmente el 
' -~-.', · .. ·;.', :·~- -.- .,, ·~,:; ,: . <: . .. ' ' 

buen uso de los recurs.Ós y el buen funcionamiento de muchas áreas operativas y administrativas 
·- \· . -

con las que sé guárda una· estrecha relación. Por lo que es importante determinar algunas de 

estas: 

: La primera reiaéión que establece la Planeación y Control de la Producción es con el 

Departamento Comercial.o de Ventas, ya que este departamento es quien recibe directamente los 

pedid.~s d~ lo:: clientes y cuando son formalizado~ o :~efinitivos los envlan a la Planeación y 

C~ntrol d~ la Pr~cl~¿~IÓn para que sean programados y fabriciidos. 

'·'-o..-' 

La Planeacié>n'~ Cc:mtiol de .. la Producción guarda una estrecha relación con la función de . ' ~' ;, . . 

Compras; porque a )a Planea~ión y Control de la Producción le llegan los requerimientos de los 

cliente~ Y,sobre la ,base.de Íos .nuevos pedidos y requerimientos, asl como pedidos pendientes, 

-solicita al d;part~~~~i~ ~e ~6inpras todas las materias primas y materiales necesarios para llevar 

'.a cabo la pr6duéélól1. 

' ~22 . ' 
• t_·a Pla.neaé:lón y Control de la Producción se relaciona muy estrechamente con el 

Departamento de Manufactura, porque debe revisar primero si los herramentales y dispositivos 

están disponibles y así poder emitir la orden de producción correspondiente. 



• De igual modo debe coordinarse con el Departamento de Mantenimiento para verificar el 

estado de uso y funclonamlénto''d~ las fnaqulnas y equipos, ya que solamen'te debe enÍitir I~ orden 

de producción si todos ell~~ están e~ buen~~ 601'lb1dó~~s.,> . •} ' ; 

• Cuando to~: eL a.tlernpo,~se1 de~e?reía6iii~~r d~''.1nm~Jiato c~~ el Departamento de 

:~= :21?~::·::::,:.:r;;~g:!f~~Jii~!~t~.~d.:::::,:·: 
continuo, pará v~rificar el' avance ~·~e 'van'•i~~1i~~dl~édidi{~~side producción, hasta que los 

productos son iermln~~~s yne~i~os ~1·1~·~é~i~·rto i!ollJ:s~ ~G~¡~ 1ós pedidos a 1os clientes. 

··.Asf mismo, guarda5~;~~trec~á¿1Lt~'¿~o~~J~;~~~é:·e·lnventario, porque antes de emitir 

una orden al taller o a la ;a~;;,:,/J~r~¿i ~l. para die~~ orden se tienen existencias. 

Se relacionátam:lén~~~~·~r~ipa~iJLde Embarques para verificar si los pedidos son 
·-.··:.e-:-:"._.;.,··'"-·,.-.. : .. '"·'·· : ·"· ,: ,,, 

embarcados oportunarrieniea los clientes; 

. '~:_ ·: _ . ·, :: :: «· .. < ,.·: 

• Cuando surgen problema; p~·8:'3iJ~·ad. o proceso tanto en la recepción de materia prima 
. :{ ',. -, 

como en las lineas de fabricación, se rela.~i~na directamente con 1.os Departamentos de Control de 

Calidad, de lngenlerfa del Producto, de lngeniiirla de Manufactura y de. Producción, a fin de definir 

y establecer desviaciones temporales qúe fav~rezcian el a~ance de los programas de producción, 
: .·- ... ,;·· ,·' 

sin ir en decremento de la calidad de.1 prodúcto. 
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1.3 UBICACIÓN DENTRO DE LAS EMPRESAS. 

No existe un criterio definido. que Indique con claridad el lugar, es decir, la ubicación que 

deben tener las funciones y actividades de la Planeación y Control de la Producción en cualquier 

empresa, ya que ésta ubicación organlzaclonal depende de la relación y la forma en que las 

.funciones y actividades de la Planeación y Control de la Producción interaccionan con otras 

funciones o DepartamenÍos de la empr~sa o compañia a la cual pertenezca; sin embargo, la 

'. ·~bl~clÓ~ orga~izacion~I final será aqueUa e~que Ía.Pianeación y Control de la Producción haya 

teni~~ el mejor desempei'\o y los miajore~ re'iuítadC>~. J~á condición primaria para la Planeación y 
·- ·- . ,. , .. '::iº .:_ .. 

Control de la Producción eficiente ·es el a~~y~ 'cié ia Alt~ Dirección, ya sea que el programa 

comprenda la organización de. un nuev·o _sistema .'productivo,. la reforma y puesta al dla ·de uno 
':--~-: . ·-''~'- • .~.;;e.· . 

anticuado, o. la' dirección y ccíriírol de(Üno: ya;~ri. iiiarcha. ~.ste apoyo deberá .radicar 13n un 

subdlrecior de producción. un ger~X;e· de J;~dui:616n;·º en ª'~ui~n ·e:~n' un n1v'e1. ci~ aut~íid~d 
". : :~·: '}_"._, ;.\-: ':."' ,..,, . '. _,- " - ' ·~,'. ·~ .¡ 

similar. A continllacióno. se presentan organigrárrias/en. donde· sé deberá realizar un análisis 

- det~lla~ode·i~s·.puest§s-de'trab'ajo;e~ cada~ño\!0'16.s nlvelei-de la ern~~~~~. l·ac'ci1visiónd.e las 

~~cdi~n~~;<ár~i~ i.?e~~~a~~n~~~ ~~~ú;i~-;~t\1~id~d-~Se ~;se~p~~~n/asÍdci~;·~a li~itación de_ 

funcioné~ para cada uno de ellos, todo; depenctiencfo del tama~o y 1á inv~r~lónde la empresa: 
><" , '.·< - : ·, ·\ - . ~'-. · ·:-_ ¿ ·. ·, ~. :J.:'."- '~- .;-:- - ;.< ·:-;.-·· ""'· ·.- . i::~~-'. ' "-· : -- ·-: >.: -."~ ·:. ',>~-~:L-.,:,~-~.;:·~ ·~·:~:,.:>-.·:" ... -.. · .. ~'-· · :: < ·· 

,~:~~;~.,.-:}\r ··;~::_:/ -'~-~:;·:;_; -,,~, .,. -,"''.·~--:::'~ :<< < -::·~~?~-:.:~· ;:~/.-. '~,:_ 
... Pequeña. !:~presa. Es aquella eri}'onde se fabrli:á-Un solo ·p~6duéto ó. ima poca variedad 

de estos, por· 10 que·. s.~. t~ndrán ~~;~6ª~º~: ~e~~111C>s: ios bu~1~~x~~-:'ri~6:;~¡;~;~ñ . de. muchos 

Departamento~ y persona1,'dom~ eJdm~lo de estas t~n~m~~ 'curtidoras de plei. empresas de artes , . . . .. - . .. . .. · -·· ' 

gráficas, eicétera y genera11Tlente se conforlTla de la sig~Íente'maAe~a: · 
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FIGURA 1. Organigrama de pequeña empresa . 
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Mediana Empresa. En éste tipo de empresa, ya no se produce un solo producto sino que 

hay varios y en algunas variédades distintas, lo que hace posible· o necesario Ja existencia de 

vario~ procesos por Jo que las .actividades aumentan y se requieren más Departamentos y 
;.· . ' ' ·': 

. persónal. Ejemplo de este tipo de empresas son: las fabricas de'eqúipo dental, fabricas de equipo 
. .. . ~ 

electrónico, f~bricas de· equipo deportivo, etcétera. La representación de estas empresas se 

muestra a continuación: 
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Grande Empresa. En una gran empresa las funciones de la Planeaclón y Control de la 

Producción se hacen muy variadas y complejas, en razón de que la variedad de productos y la 

cantidad de producción aumenta considerablemente, lo cual requiere de un número mayor y más 

complejo de pro_cesos de fabricación y/o ensamble con máquinas, equipos y estaciones de trabajo. 

-El clÍmulo de trabajadores es muy grande y sé requiere de muchas personas que Integradas en un 
- '-·· .~ : -'.' -- . ·~,::f'. .-. ___ ,_ ... , .. -.· ... -.. . '~> ., ,··;, . -_ . -· ' · .. · .. . • -

Departamento pÜeden 'realizar todas las funciones y actividades de la Planeación y Control de la 
>'"•.'-\'- • ' ,n,• • • :.• -

Produccló~, EjempÍiflca~do ;~te tipo de empresas tenernos a las c~mpañlas discográficas, fabricas 
·'"" '-·· •• • 1 

de equipos eléé:tricos, empresas de e~proplaclón mlner~I, eriip~e~~s metalúrgicas, f~bricas de 

calza.do, etCét~ra. , :: . 
\'; 
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2.1 DEFINICIONES. 

Planeación es aquella actividad que consiste en determinar los procedimientos, métodos, 
:.·. 

acciones o cursos de acción, estrategias y recursos en general que' serán necesarios para llevar a 

' cabo el~ cumplimiento de un objetivo previamente estab,lecidÓ.1 ~~ro la Planeáción tiene dos 

a la planeación misma, 'i~ cuál_ sé considera conici' una etapa 

estática y uria segunda etapa dinámica en la que se pone en ~cciórÍ todo'ei pian ~'programa que 
• - • - • : J "' -· 1 •• ~ •• , •• • 

fue previamente planeado en la fase estática, la fase dinámica de la PlaneacÍÓn esia. integrada a 
,. :; . .-. ·.:/ ,, 

estos pasos son los siguientes: 

__ ,.-·~---'-.:"t::'· '-~:.;,·:: ·:>· de.Í~.·_piane~ciJn. .':;-. ;;.-, 

_; ;.;·. '!.'.·,- -_ : . • -'~.· .. : ·> ':' '• . . ;¿ . .... . . ·\:~·; - ' -

Coordina6ióri.En iist~ Jas6-~e Ír~Ía ele ~~talli~'~er~rÍ~ ·~rd~np~f~que tC>~~s l~s fu~ciones de 

la planeadón.sé realic~n op~~u~~m~rÍte, vÍgilari'do'_q~e·rÍ·~·~~Ya ~upn~i~~ci18etunclones. 
. :-·~--<· ::'.':; .:\t:,·t·,>,'. , >:(· -"--·~( .;:. ·;··,· 

',.'/-,' ., :'· .~- .. :··\.· ... ::_·_~; . - ':.;, ·. :: :-:-.. 
-';;.'' - _.' -·_ ~:.-':--.. ~:, 

; SupervisÍón. Este paso ti~~e por, oÍ:Íjeto;vigilar•que .ca,da' elemé~tci,.deltrabajo esté en su 

iUgar; será respí:msabíe de tiacE!r 18 cu~irfbudón :;¡e 10~'. re6ur~e:~ ~:igriacios ~ 1a. producción o 

servicio, y del recu~nto de cu~nto sé ~on~uµe}cua~to ~~;~~d~ce ()·~~ ~ti~riÚ 

Control. Es el resultado del ·seguimiento que hacen los sup~rvisores o los responsables de la 
, . ·- -· . . 

producción o servicio a las actividades productivas de biene!(Ó se~vicios, con el fin de determinar 

si.todo lo planeado se cumple en realidad al ejecutar la fase de producción o aten¿ión. 

· 1. UfilTEC, Adm1n11tr•ch:1n 1, !Colecc1on d1dac1tu 11), pp 2.Cl 
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Según J. Prawda, la_ Planeación de la producción consiste en anticiparse al futuro para la 

consecuCión eficiente y efectiva' de objetivos y metas preestablecidas. a través de definir y agrupar 
.... 

las funciones productivas dé manera que puedan asignarse lo más lógicamente posible. 2 

' -
·<'.' ' • 

Robert Bo~k-y William Holstein, la definen como la actividad que va a determinar los niveles 

de producCiém' a -f~tur6f la: ~signación de responsabilidades generales tendientes a proporcionar 

datos que f;ciliteri;to~ar ~ecisl~mes sobre el tamaño y la composición de la mano de obra, el 

equipo, a~r co~o l~s aplicaci~n~s de~alleres. 3 

Por otra_ parte, Alfor,d y B~-ngs nos'dicen que la Planeación de la Producción consiste en la 

determinación sist~~ática p·r~via'cie'icís fines productivos (productos y servicios) y de los medios 

(proc7dimiéntCÍs y méi6cfoÚ necesarÍ6s para la consecución de esos fines. de la manera más 

económica. Supone el gasto:más eficaz: en combinación de ti~mpo energla humana· y recursos 

materiales.• 

Estos mismos autores también la definen como la técnica de -prever o imaginar de 
- ' 

antemano cada paso de una serie de operaciones separadas, teniendo que efectuarse cada una 

de ellas con la máxima eficiencia, e indicar ca~a ·paso de manera q~-e las -disposiciones de rutina 

basten para que se realicen en el lug~fadecuadoy ~ri elmoment~ opo~uno. 5 

/: - ' ; .. 
,. 

De acuerdo con las defini~iones anteriores/ ~e pued~ irÍtérpret~r que la Planeación de la 

producción es la actividad que nos permite prever por ~~ií~i;p1d~:~o~~se deben desempeñar las 

operaciones de un proceso productivo en una forma detallad.a y confiable. 

2. Pr.,.•d1, Metodot y modcitot de '""'"'l!gation de operacton•t Vol U (Mod11lo1 esloc:61Uco1J, pp, 115. 

l Boch y Hol1tem. P111ne1clOn y control de 11 producc1on, pp 15 

4 Allord y B•ng• Ma11uat ne la p1ortuce10n, pp 74 

5. AllD!d y e .. 1g•. Manual dCI 11 product1on. pp 75 
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Es decir, se puede saber cuales son los recursos materiales, técnicos y humanos que se 

deben utilizar, y la forma en que se deben distribuir a fin de lograr más fácilmente los objetivos 

fijados por la organización. 

2.2 OBJETIVOS DE LA PLANEACIÓN. 

Se puede decir quEL los objetivos qúe persigue la Planeación de la producción en la 

actualidad se deben a los slgÚlente~factores: < 

. -,--.; '.,·~ 

1. La producción moderna se ha hechÓ cada vez más compleja, exigiendo que se discurra 

siguiendo slstemátiC:ament~ ~I p;oc~~% d~ ~nÍerri~~~:esiable~iclo, .•. 
' . ' - . - ' . . 

- •,, 

2. ·En los procesos· de la pi~duc~lón Interviene siempre el. elemento tiempo en grados • 
. ;~. -:.-:_- '.:: <' .: ' '.·"·· ........ ':' -:: ·.' ;{' -~, 

variables. En la iniciación de la. prodúcción és esencial el cálculo anticipado de las ganancias 

futuras probables y los costos fut~roé~roJ~b1if 
'.>• :·.;'" :. 

3. Hay que tener si~mpr~ en.~uellta el ~fe~:nto de los cambios probables, como pueden 

ser, la polltica que adopte un pals en determinado momento; los competidores que puedan surgir, 

el aumento o disminu~i~n de {a dema·rí~a. ~tc~te:a. ·• 

4. Cualquier ·tipo de producción se propone siempre obte.ner la· combinación más 

económica de los recursos, lo que exige la planeación como medio para conseguir la optimización 

del costo. 
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2.3 METODOLOGfA DE LA PLANEACIÓN. 

Para llevara éabo la Planeación de la producción se debe seguir el siguiente proceso o 

metodologla: 

• POLfTICAS. 

Son normas generales que tienen por objeto orientar la acción de los integrantes de la 

organización, es decir,. señala el camino a seguir para e.1 logro de los objetivos. Este elemento 

ayuda a señalar las directrices que permitirán determinar, en principio, la forma en que se deberá 

llevar a cabo el proceso de producción. 

Es decir, se pueden precisar poilticas para los niveles de inventarlos, control de calidad, 

medición y control del trabajo, mantenimiento y confiabilidad del sistema productivo, previsión y 

control de costos, etcétera. 

PROCEDIMIENTOS Y MÉTODOS. 

Los procedimientos son planes que establecen un método habitual de manejar actividades 

futuras. y detallan la forma exacta bajo}a cual las actividades deben cumplirse, señalando la 

secuencia cronológica. Son útiles para,determinar los cursos de acción. es decir que facilitan al 

personal el desempeño en forma sistemática de las tareas productivas que son repetitivas. 

Los métodos se utilizan en I~ producción para dar de una manera detallada la forma en que 

se realizan una operación determinada. 

Por lo que los procedimientos son un conjunto. de .métodos .diseñados para la solución 

integral del plan general. y particular de cada una de las fases del. proyecto: 
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•PROGRAMAS. 

Es un conjunto de objetivos, pollti~as _Y p~ocedimientos ·necesarios par~ llevar adelante una 

forma de acción determinada. Los programas se caracterizan por Ja fijación_ del tiempo requerido 

para cada una de sus partes. 

,-, -

Dentro de la Planeaclón de la producción se considera· que este elemento.· es de vital 

Importancia, dentro de las operaciones de la producción, ya qu~ ~ermite ~~tanár en una forma más 

concreta el trabajo productivo que se requiere realizar. 

Para establecer el programa de fabricación es ·esencial conocer ní'uy bien la historia de las 

operaciones de la empresa; cuando ésta ha estado estable~ida dÜr~~te muchos 'años, l_as ventas y 

la producción pueden preverse con una exactitud razonable, percl'_hay éiu·e tener también en cuenta 

las circunstancias actuales y futuras. 

En la actualidad muchas empresas ya cuentan con un depar;tamento propio de 

investigación de mercados, el cual se encarga· de hacer los ·pronósticos ·de las condiciones 

generales del mercado, como la aceptaciónde ·nuestro producto por parte de los consumidores. lo 

cual resulta de gran ayuda al elaborar el programa de producción. Las empresas· qu~ no pueden 

contar con su propio departamento de. investigación· .. de mercados, pueden recurrir a las 

organizaciones especializadas y contratar sus servicios ~.ar¡(que les ha~andicha investigación. 

Una vez que se haya elaborado el programa d~'produ_cción ·corresponde al Departamento 

de Producción reducirlo a cifras de trabajo: fechas; plazos y cantidades, tanto para Jos materiales 

como para las operaciones 
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2.4 TÉCNICAS DE RIESGO. 

Se ha definido a la Planeación de la Producción,_ los facto_res que afectan sus objetivos y su 

metodologla, pero no se ha dicho en que se apoya para que se puei:ta realizar, Se cuenta con una 

serie de técnicas que cumplen con esta función, las cuales se listan a continuación, explicando en 

que consisten y dani:to un ejemplo;· p~r~ las cuales no ~en~r~n .la ~ertidumbre deseada y si 
' . ,. ·>- ·.· > ,• ~- • 

representan cierto rlesgópor diferentes factores qué ,las pueden afectar: 

2.4.1 GRÁFICAS GANTT DE CARGA. 

Estas gráficas nos pe~mit~n presentar los hechos y sus relaciones con el tiempo, Cada una 

de las divisiones d_e espacio a lo largo del eje horizontal representan simultaneamente d1v1s1ones 

iguales de tiempo, cantidades variables de itinerarios de trabajo y cantidades variables de trabajo 

terminado. 

El eje vertical muestra las capacidades de maquinaria y humanas a las que se les pueden 

asignar actividades de producción o de otro tipo, 

El uso de los gráficos de Gantt requiere un plan de operaciones que puede ser expresado 

en términos cuantitativos, 

Las gráficas de Gantt pueden diseñarse para planear y controlar , las actividades de 

producción por operaciones. máquinas. grupos de máquinas. departamentos o fábricas," 

6 Bock v Hol•lem P1anl'ac1on )' cnnl!ol de I• produtc+ón, pp 21. 



Ejemplo 1. Gráfica Gantt de carga. 

HMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4 
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MAQUINA D 

2.4.2 MÉTODO DE LA RUTA CRITICA (CPM), 

Capftulo 2 Planrnrián de la Prndurrlún. 

SIMANA, -
-
,_ 

!l!MANA t 

-

TESIS CON 
FALLA DE ORIGEN 

Consiste en elaborar un diagrama para represenÍar aclividades especificas. este diagrama 
.. · . : .. -·, .. :; ;i ' .. (<-,', . . :~~:_,·__ : > 

puede ser tan complejo como el proyecto_ lo"requiera~ _la co.~tribución importante de los diagramas 

de :nneas muestran todo. los eventos o" las.'actiÍlidadÉ!s claves, es que ello nos permite ver las 

.reiaciones de,cada.una de las'tareaS·C~n cualquier otra, algÓ que la gráfica de barras no puede 
·-' ... :: ... : ;·,:. . ,_ : . ·' .·. ":.' ' ... _· .; ... . '·. ' . 
. hacer en esta forma, también puede rnostrar aquellos"trabajos de un proyecto que son crlticos. o 

sea los que ~ueden aiectar la t~iminación del proyecto. 7 

,- -. . . . . : . 
El procedimiento para elaborar la red de rula c_~ltica es el siguiente: 

1. S~ forma un comité de especialistas_ coni~rmádo por integrantes de toda la organización 

que están involucrados en el proyecto a desarrollar. 

2. En sesión los miembros del comité determinan las actividades que son necesarias para 

realizar el proyecto. su tiempo de ejecución y las precedencias entre todas y cada una de ellas. 
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3. Con. la información detallada, previa codificación de las actividades, con un código 

alfanumérico o alfabéiico, .¡e procede._a ela.borar una tabla resumen comenzando con el código de 
- . . ,·., . 

la actividad, luego una breve descripción de la actividad a realizar, posteriormente el tiempo de 

precedencia. 

' :;_:º 

4. Tomando como 'iJas¿ la tábla resumen,' se elabora el diagrama de flechas o red de 

actividades, tomando. como refe~eiida los'' criterios y la · nomenclaÍura qUe - se -describe a 

continuación: 

' Las actividad~s del proyecto se ~epreséntanconuna ~éch~ cuya dn~it~J~ependerá de las 
~-~,,. .-

necesidades del diagr~ma á fin de logfar- una ~structúra ~congrue~te,' es d~cir; no' se emplea 
. '". ·,,. -__ - ·-.~ '.' ' - .-. : ) 

ninguna escala para construir el dl~g;~n;¡¡~:' - '·· - \(; --J '._;-_ ,\;[ · '· 
_;"":,_~:; ·;:·::·,: .::,:;{_- <'·-;:'.· .-.,_:,-· -.-·;: 1 

En la cola y en la punta de la flecha se traiarí'crrcUlo~--lla~-~~o~ E!ííefiios de modo que cada 

actividad tiene Ún evento inici~I ~uno fin~Í:: sé lla~~~ ii~~os o nudos'a jos eventos donde llegan o 
. ¡ • ·.,,_; •. ~ 01':,..· "· ,: , " 

salen dos o más activirtades; 'para la consírlicdóri Cie'1a'rec(los nodos se numeraran en orden 

natural y de izquierda a d'éré_6~a'íié,9Ú~-~~n-~p~;~ci¡~~~~u~~-~ie el tr~zCÍ de la red de actividades. 

Si durante el trazo de la·;:,?una actividad pre~edente y~ f~e-trazada, para dar origen a otra 

actividad u otras actividades, del nodo final de dicha actividad con: qu~ fUe trazada en la primera 

precedencia. se traza una flecha punteada o fantasma, hasta el' nodo donde i~iciara la segunda 

actividad que ·requiere -su precedencia; ésta flecha fantasma n-o consume tiem~o· s:~lo _ hace 

congruente la construcción del diagrama de flechas. 
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Construida la_ red de actividades se avanza sobre ella de izquierda a derecha, para 

determinar los tiempos tempranos de inicio (ES) y_ los tief71pos,tempranos de terminación (EF), 

empleando las siguientes reglas:• 

El tiempÓ temprano de ini~io de una' ~ctivld~d ~s'lgu~I al 'tie~po temprano de terminación de 

la actividad precedente; cüando a una a'ctividad lá preéeden d-os' o más adividades, entonces el 

tiempo temprano de l;icfo; ~erá ~I tie~pp ternéano determinaciÓn mayor de las actividades. 

• El tiempo temprano de terminaciónde una actividad, será igual a su tiempo temprano de 

inicio más su propia duración. · -

- Avanzando _en :-sentido contrario, es decir, de derecha a izquierda sobre la red de 

actividades;' se determfnan .. los Íiernpos remotos de terminación (LF) y los tiempos remotos de inicio 

cLs), conside/and~ -qu~:~I tie~~¡; remoto ~e terminación de una actividad es igual al tiempo remoto 

,de ini~iod~ la acti~idad-~ons~cuente; se tomarán en cuenta las siguientes regl;s: ·- -

Óuahcto una~ctivid~d tiene dos o más actividades consecuentes, entonces, el tiempo remoto 

de terminación seriÍ el n1énor, de IÓs tiempos remotos de inició de las actividades consecuentes 

. .. - . } - -

0 :E1 tiempo.remotdde fnicio de una actividad será iguala su tiempo remoto de terminación 

nienos su. propia duración. 

Los slmbolos que se utilizan en la formación de la red de la ruta critica son: 
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Actividades ( el número de la flecha representa el 

tiempo en dlas, semanas, etcétera) 

o 
o 

e( ~o 
~ó 

Eventos 

Red 

Ruta Critica 

Ejemplo 2. Ruta Critica (CPM) de la construcción de una casa. 

1 OPERACIÓN ! ACTIVIDAD OURACION PRECEDIDA POR 

'-----·-·--'-'--------~~~---------1---~---!----~==~~----l j A , INICIO NINGUNA 

¡____ ____ ·--------.""'"""""'=-=>-------+---..---+------.·------i j B 1 EXCAVACIONES A 

¡----e: --;¡----c~O"LA~o~·o=o~E~C~lr.M~IE=N=T~O~S~D~E~c=or.N=CRETO B 

O CONSTRUCCIÓN DE LA ESTRUCTURA DE MADERA c 
' i INCLUYENDO TECHOS 

1 : ACTIVIDAD FICTICIA 1 ¡ O 

t~: CDNTRucciON6EMUROS-DELADRILLO ___ i ___ 6_ 

\ F--~ ----1NStAiACT6Nc5E- PL6MER~c5E-SOT ÁÑO ; 1 

G 1NsfAO\Ci6N-DE-6RENAJES---YCOLAóCfóE.LPTS6DEL-1---;¡ 

o 

c 

SOTANO 
1-----, H 

1---,-

: 1 
-· ----INS'rALAtrOt\ró[PLor:1E-RiA-Ci"RDESA--------:----3----------------F------, 

----IÑSTAT-AéióNIYE-ElE-CrRú:AGRUE-~iA-~----:----·--¿-----·-----------0-----¡ 
1 : 1 

--- -- --- ... ~-~CAiEF"AC-tlóN"--- -·------~-----.-- ---¡--- - -- -o-o· ---------¡ 
' ' 1 

¡--K--~P-l..A-NAtfOYENY-ESADO !NCLUYENC5ó-ELSECA_00--_: --,-o-----r-- 1 J. H 

' ' 1 
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OPERACIÓN ACTIVIDAD DURACIÓN 

L COLOCAR PISOS 3 

M INSTALACION DEL EQUIPO DE COCINA 1 

ACTIVIDAD FICTICIA 11 o 
N TERMINAR PLOMER1A 2 

o TERMINAR CARPINfERIA 3 

p TERMINAR TECHOS Y CANALES 2 

Q FIJAR CANALONES Y BAJADAS 1 

R INSTALAR DE§AGQ"E~.S· i 1 

1 
ACTIVIDAD FICTICIA 111 i o 1 

s PULIR Y BARNIZAR PISOS ! ~ 1 L_ ·--
/ PINTURA ! 1 

¡---o---~--~TERMINAR INST AlACiONE[Ec:n~1cA-~---¡ ----,-----¡ 

V TERMIÑAR NIVELACIÓN 

COLAR BANQUETAS Y TERMINAR JARDINES 

ACABADOS (TERMINACIÓN J 

Figura 4. Ruta Critica (CPM) de la construcción de una casa 

(.:; 
·.¡. 

E•~""coo"••~,4 
.¡. 

-,1 nen.Juf'l"t' 1atq,,.., 

PRECEDIDA POR 

K 

L 

L 

L . 
p 

c 

O T 
1 ·---NM 

O R 

V _J su w 

TESIS CON 
FALLA DE ORIGEN 
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A B () E 
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1 
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1 Ef[f] 1 
4 4 

1 1 
6 

1 
6 

1 1 

10 

1 

17 

o o 6 6 10 10 16 23 

F G H I J 

6 

1 

7 

1 1 

7 

1 

B 

1 1 

7 

1 

21 

1 1 

10 

1 

22 

1 1 
10 

1 
10 

7 8 9 10 10 24 12 24 14 14 

K L M N o 
14 

1 
14 

1 1 ~; 1 
24 

1 E2 1 

28 

1 1 
27 

1 
27 

1 1 

27 

1 

30 

24 24 27 29 29 29 30 33 

p Q R s T 

16 

1 

23 

1 1 

18 

1 

25 

1 1 

6 

1 

23 

1 1 
32 

1 
32 

1 1 
29 

1 
29 

18 25 19 26 7 24 34 34 32 32 

u V w X 

32 

1 

33 

1 1 

19 

1 

24 

1 1 

21 

1 

26 

1 1 
34 

1 

34 

33 34 21 26 26 33 34 34 

Aquellos eventos cuya fecha de iniciación más próxima y más ,alejada sean iguales 

determinan cuales actividades son criticas, por consiguiente forman la ruta critica. 

En estas actividades habrá que volcar todos _los recursos disp_oniblespara asegurar que se 

realicen en el tiempo estipulado; de otra forma se atrasarla la fe~ha.de terminación del proyecto. 
_: ·, '.: . :_'..~-:'> ' ' _. ' ._ ·' -

2.4.3 TÉCNICA DE EVALUACIÓN Y ~~V;SIÓ~·DE PROGRAMAS (PERT): ..• 
'. ;, . ·"' ,· .·- .. : \' 

<C.. ·~ 
Es un modelo do la técnica de. redes qUe iÍ~stra por medio de Un diagrama l~s relaciones 

secuenciales entre las tareas que. deben ser •terminadas. para lograr el p'royecto. Pert trata 

separadamente la planeación y la programaclón.'.Primero se desarrolla el plan y luego se agregan 

al problema las limitaciones del tiempo. 



"/,.• 

_-::,,., __ ,;~~-;.~·-~, ~''- ~'.L~~,'~-
~"~ .... :'.' 

• - •• • > -:"°~:..;_-~, r • • 
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· Ca diferencia qúe· existe ·erífre esta técnica y· 1a del camino critico, consiste en que en el 
,._. ,, .::;-<.· 

segundo se' conoce eJ tierri"po r~al'de.·cada "acti~idad>en tanto que en el Pert se toma un tiempo 
::--j -~-;... 

estimado (es pro.b~billstico) de \er~l~;aélón: Este se determina por medio de tres estimaciones que 

se hacen ·del tiempo requerido para Uevar'a cabo cada actividad. 

Tiempo opÍi,;,isi~: Es el tiempo e~ el cual se puede completar la actividad si todo marcha 

excepcionalm~·nt~ bie~ .. 

Tiempo más probable: S_e refiere a la estimación más realista del tiempo que puede tardar 

una actividad.· 

' ' 

Tiempo pesimista: Se toma como el tiempo requerido para llevar· a cabo una actividad en . . . '. -·· -·. '-· - '. _;.· .. " .. · ' 

cóndiciones adversas, salvo_ aqú~llas de fuerza mayor (terrein.olos, huracanes, etcétera). 9 

Estas· t~es esti~aclories de tiempLe~co~~na:Fesidl:ticamen;; para· obtener el tiempo 
. . . - . : 

esperado por medio de la siguiente formula: 

Te a+4m+b 

6 

Donde: 

Te = tiempo esperado 

a = tiempo optimista 

m = tiempo más probable 

b = tiempo pesimista 
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Para dar un ejemplo tomaremos como base el ejemplo presentado en la ruta critica. 

Ejemplo 3. Técnica de evaluación y revisión de programas (PERT). 

OPERACIÓN ACTIVIDAD DURACIÓN PRECEDIDA POR 

A INICIO NINGUNA 

B EXCAVACIONES A 

c COLADO DE CIMIENTOS DE CONCRETO B 

o e 

E 

CON:::~:~:;L:~:::~~::uo: DE ¡· 

ACTIVIDAD FICTICIA 1 

CONTRUCCIUNDEMUROSDE7LA~D"R~IL'LO~~i---"6----+-----~-----1 D 

F 
1 
1 

G 1 

INSTALACIÓN DE PLOMERIA'D~E-SO~T~IA~IN-0~~¡ ---., ---+l-----

)---~---+-•1"'N"S~TA"'LA~C~lu~1N~"D~E bRENAJES'"Y-CoLA5()"1---·2-__ _,_, ---

! \ 

é --
1 

DEL PISO DEL SóT ANO 
1 

H INSTALACTONDEPLOMERIAGRDESA ---· ----3--¡- F 

1 

1 

1 

1 
___J 

¡ 
D 

" 
1 

D G ' 
JNSTALACIÓN DE ELECTRJCA GRUESA 1 2~ 

>------- 1 1 '-----~----CALEFACCTóN ______ I ---~------¡ J 

1 J H 1 APLANADO Y ENYESADO INCLUYENDO EL 
1 

10 j 

1 SECADO j f 

K 

K ----~3----------~------------ L COLOCAR-PISÓS----; 

M 
1NsrALACION1:iELEoufPO-óE-CO-clN_A _____ , __________ L ___ _ 

! ACTIVIDAD FICTICIA 11 

r- N 1 fE:RMINARPLOMERTA 

1 o fERMtNAR CARPINTERIA 

p ! -IERMiNAR-fECHOS-vCANALE-g----~ r-a ~ FIJAR CANALOÑ~óAs----¡---,----1-----~p-----: 

r--R-j INSTALAROESAG~--- C 

1 ! 

' 
ACTIVIDAD FICTICIA 111 

r---5-~--·~----pLJ[TRY-BAf:fNIZAR-PíSOS-----.------2---¡ -----5 T ! 

~----r-------------- -··-------PINTURA ____ ---- N·-M-----;j 
1 

¡--- - -u- --- - --- r"ERMINÁ.R ·u~-S-TALACTON-ELEC-TRfC_A ______ _, ------,-------~ --------T--··--; 
L __ v ____ . ----1ERM.1NAR N·1VEL.fi:t16-N~------~-- -------2----·-···-· ··------oR----j 

' --COLAR BANOÜETAS Y TERMINAR 

L--·----···----·--~-- -----
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Figura 5. Técnica de evaluación y revisión de programas (PERT). 

Para obtener.el tiempo esperado simplemente sustituimos los valores en la fórmula. 

Act1V1dad #X 

Te a+4 m+ b 

6 

Te 3 + 4 (5) + 7 

6 

Te= 5 

Nota: El tiempo esperado se anota ba¡o la flecha 

TESIS CON 
FALLA DE ORIGEN 
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2.4.4 BALANCEO DE LINEAS. 

Las Lineas de Producción se definen como un conjunto de máquinas; equipos y estaciones 

de trabajo que están distribuidos en lfnea y por los cuales se desplaza un producto o un grupo de 

productos que requieren el mismo proceso de fabricación o ensamble; en una lfnea de producción 

continua todas las maquinas equipos o estaciones de trabajo son ·exclusivas para fabricar o 

ensamblar un producto o varios productos que requieren procesos similares, los cuales fluyen en 

forma continua desde la primera hasta la última estación de trabajo donde se obtienen como 

pr.oductos terminados. 

Es cierto que el producto o los productos de una linea de fabricación o ensamble fluirán 

durante el proceso sin detenerse (solamente para ser procesados o transformados en cada 

estación); lo anterior sucede siempre y cuando las máquinas o estaciones de trabajo tengan 

asignadas el mismo contenido de trabajo, es decir, al ejecutar la: tarea asignada consumen el 

mismo tiempo, en tal caso, se dice que. la lfnea de fabricación o ensamble esta balanceada. 

Cuando los· productos de una lfnea ·de. fabricación o ensamble no fluyen de manera 

continua, es decir, durante el proceso se forman atascamientos o cuello de botella. entonces 

puede afirmarse que las estaclone.s de trabajo o las maquinas no tienen el mismo contenido de 

trabajo y no . consumen el mismo tiempo en la tarea asignada por lo que se forman 

estrangulamientos. y por ello se dice que la lfnea no esta balanceada. 

Cuando una lfnea esta balanceada el tiempo ciclo del proceso es equivalente al tiempo 

consumido. por cualquier~· de. las estaciones de trabajo. Si una linea no esta balanceada al tiempo 

ciclo del proceso es equivalente al tiempo consumido por la estación con mayor contenido de 

trabajo. 

_, 



<:>Y 
--=~¿~.~~2- ~ ,E;i~,- ~TCñPftU-1; :i~~r~:"t~~,-~~:-~1~ 1n Produ~rlón. 

Para balancear u.na Un ea de prÓduc~iórí e~i;te~ lriéto~o~ efuplri~o~ ~heGristicos, así como 

tan:ibién otros rnétodÓs básico~ de rríc>delos matémátfcos.cu/o{ ~Ígoritrnos h~n permitido construir 

softw~re que cargad~ a I; corriputadora réa1iz~~ápldameJ1te 'e1 ~rodesbde·b~l~nceo cfe liMeas (llEJ 

Industrial Engineer lntegred, Un procedimiento heJ~l~ti~~ •para r~~Í;~aÍ métÓdos de balanceo 

integrando se rríuest~a a éÓntinuaciÓn: > .? ' 
Método jhonson; Este método e.s erríplrlco o heurlsticÓ·, se basa en la prueba y error, para 

asignar a cada estación de trab~jo el . cont~ni~~ d~ tr~~:j¿ corr~cto, de modo que todas ellas 

consuman ·el mismo .tiemp~ de ejecució~ '.~o~~e~t~~e~t~.<Y qu~ I~ linea diseñada bajo este 

procedimiento quede perfectam~·~te balarid';ad~ .. ~~~e mét~~~ b~: aplica: a través del siguiente 

procedimiento: 

'~- ·' -' > :·- ···~ ' > :' • - ·'. ··< -
1. El especialista o responsable de llevar a cabo el balan'ceo de la linea de producción o 

, ..... ' ... ,.-... --.. ,, '· ,, •. -.. 
montaje, obtendrá toda la inforlTiadón rélativá al ·proceso que s~ de.sea balancear de primera mano 

· o por observacióridir~cta:'a'pi\c'a~ci(J~(r;,étocÍo d-~·~e~Y~l,:i;'clJ~·'¡~ d~el ~~yorgrado de confianza y 

segurid~d para rio. omitir absoÍutament~ nada que tenga rel'¡,¡ciÓn_ cdn dicho proceso. 

I~ J~f~rm¿1Ón. r~copila-d~c ill~orjj'dia~r:~~ de las operaciones del proceso 
·.,-. ;\·:«•' - < - -- < ' -- ,_ .: •• ,. '.;: ··'"· _,. 

(cursograma sinÓpticióJ que muestre ~º~ ~l~·~ida? cJá1e~ son las'pre~ecfencias y cuales son las 

coM~ec~encids ~ntre'ciada uná ~e la~ acti~icfacfes e;quema!Ízadas .. En el cursograma deberá 

.'.inci1i~rsd1a duraC:ión~~ cada ~~tivid~d.·· 
. . . : 

. 3 .. sobre .la báse del diagrama de las operaciones o cursograma sinóptico, se con~truye 

··.una Íabla .do_ncfe se indique el código de cada actividad y operación, la descripción de cada una de 
¡ • . ' • 

"ellas; el tiempo estándar asignado para su ejecución (duración) y la flexibilidad o elasticidad qUe 

tiene la· actividad para cambiar el orden o la secuencia preestablecida, esta elasticidad· de Ja 

actividad permite que pueda moverse sobre la linea que se esta diseñando a lo largo de todo el 

proceso. 
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4. Se determi~~ él~~ú~eio de;ésíacl~nes qu~ integraran la linea de fabricación o ensamble -·'" . -~-' ~ _: ." - - . . ' , ' 

que se pretenda bal~~ce~.~.''emple'al'ldó p~ra eliÓ; dos criterios astablecidos a saber: (1) tomando 

como ba.se una necesl~ad cie IJroducción para satisfacer 1a demanda de 1os clientes, o sea, 1a linea 

debe diseliars~ ce~ ci~rt~ C,ap~6ici~d·de ·~roducción o ensamble capaz de satisfacer una demanda 
:.~··.,~ 

pico; esta ca'pacidad 'o d¡;;;:,~'~'cia la 'establece la dirección general a través de la información 
~ - • • - - .,•.• - -e-., .. , < '• .- '•"-V '< • <o ' 

recopilada por' el ~~p;rt~~~ni~i~EínÍ;~; (2) otro criterio para determinar el número de estaciones es 

tomar. co~o b~se;:~I ;¡;~~o aut~ri~~do por la gerencia, para obtener una pieza terminada. o una 

cuota de prod~cc/Ó~. 

(1) Si se toma.en base una capacidad de producción requerida o deseada, entonces el 

número de estaciones (N.E.) se calcula dividiendo la capacidad de producción requerida entre la 

'producción obtenida en una sola estación de trabajo o la producción obtenida por un solo operario. 

N.E. (número de estaciones) = Capacidad de producción requerida 

Producción obtenida X estación y operario 

Por ejemplo, si la capacidad deseada de producción para la linea es de 20.000. unidades X 

mes producidas y el tiempo consumido por todas las operaciones del proceso es en promedio de 2· 

minutos X pieza, entonces el número de estaciones se calcularla de la siguiente manera·· 

Producción X estación y operación BOmin/hr I 2min/pza = 30 pzas/hr 

Si se trabajan turnos de 8 h,rs y 22 di as. hábiles X mes, entonces tendremos: 

Producción mensual X estación y opl'!rario = 30 pzas/hr X 8hr X dia X 22 dias/mes 5,280 

pzas/mes/estación. 

N.E.= 20.00015.280 = 3.78 = 4, la linea de producción debe tener este número de estaciones y 

operarios. 



(2) Si el tiempo autorizado por Ja detección de la empresa es de 0.40 mln/pza, o sea, que Ja 

linea debe entregar Una pieza ter,.;,inada cada 0.40 minutos, entonces, el tiempo autorizado se 

convierte en el tiempo ciclo de balanceo de 1.a linea ~e produc~ión, d~ mod~ que el numero de 

· estadones deberádelerminarse dividiendo.el tiempci de la ~urna totáicfe lás operaciones del 

pro~eso par~ fab~Ji:ar ~ ensamblar una pieza· entre eltl~mpo ciclo de balanceo/edtaéión/pleza o 

tiempo autorizado, y asl se tiene: 
·, ,-.::._ 

,~- .,. r 

·:- ,~:~ _. :;- ·.' ~ ;~, ~ 

:'>.~''.. · .. ,~- .. ;·: ; ;~·,:: ;: 

N.E.(numero de estaciones)= Tiempo Total de Jasoi:ieracicin13s ciei proceso/ pieza 

Tiempo ciclo de.balanceo/estación/pieza 
-. ;)>~-- '::: __ ~;'.~~:;:~::: -~ ·. - .·. - . 

Por ejemplo, si el tiempo cicl~ o d~ bal~~~El~~Jt~~i~~do ~6r cada ~stación de trabajo es de 

0.40 min/pza y el tiemp~ total de las bper~~io~~~ e~ de 2 min/pza, entonces: 

N.E.= 2 min/pza ;{= ~·estadones de trabajo. 
~~~~~~~~~-

0.40 min/pzaíestación 

,.e·. 

· 5. Con el .num~'¡o. de estaciones y las ,operaciones del proceso mostrados en la tabla 

resumen del paso .3: se proce,de abalancear J~ linea de producción asignando en cada estación de 

Úabajo un tiempo n'o ,.;¡ayer ni menor 'al tieinpci ~i~Jo de balanceo, es decir; deberán asignarse a 

c~da '~~!ación tántas·ci~~raciones.o C:antÍdad de trabajoéomo Ja suma de sus tiempos iguales al 
;:. '·.< ' 

ti~mpo ciclo de baÍ~~ceo .. 

6. Se elabora. el plano de distribución o tabla que muestre el diseño completo de Ja linea de 

fabricación o montaje balanceado. 
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" . 
. -'Se desea bálant'ear una linea de ensamble para el freno de tambor DB-46, de modo que 

• s~; ~a~az ~e pjodu~i;ici,:~CJciJ'ni~~8ris ~ mes,' la~or~~do en un solo turno de 8 hrs X dla y en un 
' . 

promedi6 dé 22 dlatx rries,'•iEf méi6do d~·berá a utiliz~r es el Jhonson con los datos que se 
·. ~ 

indican en 1a·sigúierite tabla.':. Reéordancio que é1 i:>erteclci balanceo se logra cuando todas 1as 
_ .. , -· 

:'Hneéls -dé trabajo- con.las q_ue ~é diseña la ll~ea de trabajotienen al mismo contenido de trabajo y 

. consu.m
0

e~ ~I mismo Úempo-en la operación de las tareas asignadas, nuevamente se debe recordar 
-· .. '¡ ., 

";¡: ' 

. qUe la flexibilidad de una operación es la facultad de poder reubicarse o localizarse en cualquiera 

de· 1as lineas de trabajo según sea necesario para poder balancear correctamente la linea de 

producción. 

SEC DESCRIPCION 
1 

TIEMPO 
1 

FLEXIBILIDAD 

1 Colocar cilindro en plato 
: 

o 25 
1 

1-16 

2 Colocar sello guardapolvo 1 o 05 1-5 
1 

3 l Untar grasa en punios de inserc16li de resorte 
' 

o 05 --,-:5------· 
1 

4 \Dar toque a tomdlas de su1ecrOñ-ae c1l1ndro 010 2-Ú'l-- -----~ 

o 25 2-6 
--- ------. 

~ -· a·-.. ·c-oiocar resOrtedesep-aradO-r ------~----·-----oos-: ------·-7:.-10-----¡ 
L -~'--------· ----- ------ -- _ .. _ --------.. ---'------------ __________ ___j 
; 9 ¡ Colocar resorte de zapata balata pnmana ' O 05 ! 3-1 O / 

·-rn-~tolOc'iú resorte de-zapata'&aiaía secunciifrla o 05 4-16' -----1 
•--------· --------- --- ---·---- ----------- ·~----·----NiñQUria------4 

11 Colocar tornillo de a1uste de frena1a O 15 ! 

1 l2 . ·-cOiOCar- pá-1anca de acCloñamie-ntCiaU-tO-m~--;-----o15~----·-N1nguna-~ 

13 

· 1s 

Hacer prneba de funcronam1cnto 

------·-- a-:rs·- --·--- - ------1-·n3--j 
-·---6'15' - ··-- --,-:;·5-----1 

-- ------- --· ·--615-

..... -_ .. o ¡-5-- -

;·:,-5-----~. 

1-16 ______ ¡ 

. ···-· -----·---------
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Solución: 

Producción X estación = 60mln/hr/2min/pza = 30 pzas/hr 

Turno = 30 pzas/1 hr X 8 hrs/dla = 240 pzasldla 

Mensual = 240 pzas/dla X 22 dlas/mes; = 5,280 piezas/mes 

N.E.= 20,600 = 4 

5,280 

T. Balanceó = 2mlnlpza = 0.50 minlpzalestación 

4 estaciones 

ESTACtON 1 ESTACION 2 ESTACION J ESTACION 4 

OP TPOISTD OP TPO/STD OP TPO/STD OP TPO/STD 

1 0.2S 5 0.25 7 005 4 
1 

0.10 

2 o.os 6 0.25 8 o.os 13 0.15 

' 
3 O.OS 0.50 9 0.05 14 0.10 

16 0.1S 10 oos 15 ' 0.1S 
1 i 

-~ 
11 01S 

1 
0.50 

1 1 
12 0.1S 

0.50 

2.4.5 PRONÓSTICOS. 

El pronóstico es una técnica que consiste en determinar a priori. el comportamiento futuro 

que tendrá una situación; hecho, acontecimiento, actividad, etcétera.'º 



-''''·~:) ·-,.·,~/:<;:·: ~'.3' 
----·'="-'~::/~~·~;~~-!~ ·~ :·\í'·i~ri'~~c1:¿~·11cl~· PrD1d.uC'cióO~-· . 

• . ·. y º--'.;i··-:- -·;.·<~.~:=~"· -~~f,_j'.:,.:c;':·_ .· ,, . ·--~/>· .. o:,·_, 

Por el periodo que abarca el pronóstico puede ser a~ corto, rri~dia'n'o o: l~rgo . plazo. 

Dependiendo del periodo que abarca el pronóstico tendrá mayÓr o .fl1e6a'r e~aétitud:~ Son más 

confiables y seguros los pronósticos a corto plazo, porque I~~ vari~l:>1é~ ci'sitll~6i6~es 'se pueden 

percibir o visualizar con mayor claridad pues algunas sontan pÍóximas que práctiéamente yá se 
-~,, . , ~F~'~· 

hacen evidentes; otras variables o situaciones en.,CaiiiiJio' son ;éii11d1es d~ percibir y detectar e 

inclusive pueden cambiar· su naturaleza. en cualquier moment0.' Independientemente que los 
: . __: .:..._:~'; 

pronósticos a mediano ~···a·· 1argo f)1azo sa·n. menos Confiaii1es,. de cualquier manera una. empresa 

con perspectivas de cre~i~ient6 debe realÍ¡aralgún ti pode p~~nóstic~. 16 cual 1.3 permitirá planear ·- ·-,:·, . · .. -;_ . '. . . 

sus operaciones." 

. ; ·- ,. . _· . 
El pronóstico permite planear las operaciones. de un sistema productivo,. previniendo 

procedimient6s, ,;,ét~dos,accio~es y estrategia~ ~predeterminando insumo¡ o recursos que en un 

futuro próxlm~ ol~jano se~án{~cesariospar~ cumplir con Lln objetivo preestablecido. 

Los criterios 2~~gl~~ sobre los que s~ debe b~sar ~n pronóstico son: 

Definición del objetivo. 

El alcance o impacto que puede tener. 

El periodo que va a cubrir o abarcar. 

Información confiable, suficiente e histórica con comporta.miento uniforme. 

Los datos recopilados deben estar relacionados con el evento, hecho· o situación que se 

desee pronosticar. 

· Al realizar el cálculo del pronóstico se debe definir con .la mayor exa.ctitud el ·modelo 

geométrico que corresponda. 

· Dependiendo de la exactitud deseada en el cálculo sele.ccionar el métodó algebraico más 

adecuado 

11. Butf•. D1tt1ccion licnlC• y •dmm••lr•clon d• I• producción, pp 140. 



• El valor numérico obtenido al calcular el pronóstico debe ser ajustado, suavizado o definido 

por algún método heurlstico, es decir, basado en la experiencia de los expertos de la empresa. 

El procedimiento para realii;ar los pronósticos es el siguiente: 

.<;- ,,,, , ·' 

~\. R~é6pil:r I~ l~fj/~~dit~'·~¡ J~;!~~~~ Ji~ados, es decir, buscar los datc>s estadlsticos o 

..• histÓ;ic6s, aC:~rca ~el ~v~~;~·~;·~: i~;~it~'~hi~~ ;q~e se d~ba pronosticar. 
_:,'>.~ Í'_--¡· ~·<> 

' - ;-f . . .,;.·~ -

b) coristrUÍ~ c6h' l~s p~r1c>c!~~ y Íos datos ó cantidades (pesos, piezas, liiros: kilogramos, 
- . . ' ... - . . . . ·' ~. . ' ., .. . . . - . 

pies cúblc~s:el'cét~ra) ~n~ seri~,~~fi~rn~os .. , . 
• ~ ;·'., \;'. ·.,~ .. ·, •. ·:· ,-J . :..;- ;::«_ 

-,~ó::._ ?,r.: :·->:· 
, ... ;.!';<' - ¡, • "'·· ·~s 

•; c) Con los dat~~ de cada perlodó y sus respeciivas cantidades, formar pares coordenados 

)~ 1ói~1iz~;lo~ ~n Jrí ~l~río ·¿;~rt~~iaric>, c~nstruido .·.~ una escala apropiada a los datos. estadlsticos ' 

~u~.~~· prete~.~~·~r~fib~r •• est~~"par~s coorde~.ados quedarán representados como puntos en un 

<;···~·P··.:.l~~fücª.~~.siano:;.•·· ··•······ .· :; ? /' ,, ;. , 
- '..-- - -¡··:_:"·· ·.:~1}: -.. / 

; ·~'cif Se unerí los p~nt~~ con uria linea continua y se observa la gráfica pára determinar el 

'~~cleio geoméÍri~o q~e cor~e~p~nd~· al corr;portamiento o a I~ distribu~ión de los punto~ en el 
- ..... ·_·.,.' .. ,:,,. . '·'· . ' '< .·._· ···' - . '· ;·· .. ·. - . ' - -· 

plano~;;rt~~ia~o,;É!sÍo~ríirici~1oi p~dri:i~'ser lineales o en linea recta; curv~~'o pa~abólicos; curvo 

• expo~endales:ó; éicllcos o estacionales. 
•. •• ' ' • ~·r •• •· - ,_,. •" C• - ' • ._ '': • 

. ,,., . 

determina; el ~¡jd~lo 'geométrico que corresponda y basándose en el comportamiento 

~:~ los,datos, se. elige el método de cálculo de pronóstico que aplique mejor al modelo en cuestión, 

t.omando. también en consideración la exactitud deseada en el cálculo del pronóstico. 
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2.5 TÉCNICAS DE CERTIDUMBRE. 

Las técnicas que se utilizan para juzgar la deseabilidad de diferentes cursos de acción para 

el uso del dinero se conocen con el nombre genérico de métodos de flujo de efectivo" y pueden 

ser: 

-2.5.1 PUNTO DE EQUILIBRIO. 

·- .. ',,::~< :'.<'. :·<:.· ,: . ' ·. 

El a~álisÍ~ ~~I pJ~to ~e equilibrio (o costo' I volumen) es un modelo gráfico y algebraico, 

para des~ribir la r~1"a"<:i¿g e~¡;~ ~~¡t~~ e ing;esos para 'diferentes volúmenes de producción. Los 

<;~~tos.son clasificados ya s~~ c~rT1o ~jo;(C:F)J variabl~~ c6\/,; dependiendo de si varlan con el 
:·:-· 

volumen de producción (O)i Las utiH~ade~ se presentan cuándo los ingresos totales (IT) exceden 

Utilidades = IT- 'cCF :. CVT) 
,,.,.,'.'· 

Las siguientes fig'uras"ilusirán'eí cóncep!Ó éfe utilidad y la cantidad en el punto de equilibrio, 
,_ '-~ - : ;:~.. -.-· .. 

O•e· En el punto de equilibrio· (PÉ:); 1~ uÍilidad es cero e IT = CT. Reconociendo que los ingresos 

reflejan el precio de ~~nt~.~ ~o~ tn,idad (P) multiplicado por la cantidad vendida (Q), puede 

restablecerse I~ ex~r~siÓ~ 1{~(;f,co~~: .. 

PO =' CF + CV ~ O · ·donde CV es el costo variable por unidad. La cantidad en el punto de 

equilibrio es, entonces:. 

CF 

Qpe 

P-CV 

12. Prawda, Mtlodo• y mod11lo1 da inwa1t1g•c1on de op•r•cionH \lol ll.(Modtlo1 e11oc:a1t1co1), pp. llJ 
13. Monh1. Admml11rac1ón d11 op•r1c1om", pp 13.,. 14 
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PERDIDA 

MÁXIMA 

Figura 6. Punto de equilibiro. 

IT UTILIOAD 

.... MÁXIMA 

IT CT 

ª•• 
CT 

CVT 

IT=PQ 

CVT 

F 

Las gráficas muestran dos curvas, en donde, teóricamente se indican los puntos de utilidad 

máxima y de pérdida máxima.14 

Ejemplo 5. Punto de Equilibrio. 

Los costos fijos anuales de una pequeña tienda de ropa son de $46,000, y los costos 

variables son calculados en 50% del precio de venta de $40 por unidad. a) Encuéntrese el PE y b) 

¿Qué utilidad (o pérdida) resultará de un volumen de 3,000 unidades? 

a) 

CF $46,000 

QpE e --- : 2,300 

P - CV $40 - (0 50)(40} unidades 

b) 

Utilidad IT - (CV • CVT) PO - iCF + CV¡ 1546,000 + $20 (30001] 

TESIS CON 
FALLA DE ORIGEN 

$14.000 
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El análisis de punto de equilibrio es un modelo muy útil, especialmente cuando se trata de 

un solo producto. Pero generalmente supone condiciones de certidumbre, lo cual limita su 

aplicación. 

Supuestos y ventajas del punto de equilibrio. 

SUPUESTOS VENTAJAS 
1) Todos los costos y volúmenes 1) Es simple y fácil de visualizar. 

son conocidos. 
2) Las relaciones costo volumen son 2) Se enfoca sobre la rentabilidad. 

lineales. 
3) Toda la producción puede ser 31 Usa una presentación tanto algebraica 

ve·ndida. como gráfica. 

La contribución es una medida conjunta del valor económico que define que cantidad del 

ingreso por la venta de una unidad contribuye a cubrir los costos fijos; el resto es utilidad. 

A continuación se da ·una lista de las causas que pueden influir ya sea E!n las utilidades, en 

los puntos de equilibrio y/o en la~asade con!Íibución: 15 

,:-;:e 

Un camÚo en ei v61ume~. 0

Esto iiene ¿n ei~cto directo en Ías utilidades. El punto de equilibrio 

Cambios en la co,;.,,bfna'Wi;;f¡_e éociJcto~:. Las utilidades, el punto de equilibrio y la tasa de 

contribución pu~den ca,,.,bi~(Estb ac6n~~ja
0

des~rrollar las gráficas del punto de equilibrio sobre la 

base del producto. 

•. Cambios en el comportamie~to de la mano de obra o en la utilización de materiales. Las 

utilidades, el punto de equilibrio y la tasa de contribución pueden cambiar. 
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• Un cambio en los costos fijos. Esto influirá en las utilidades y en el punto de equilibrio; pero 

la tasa de contribución no cambiará. 

• Un cambio en los precios de venta. Cambiarán las utilidades, el punto de equilibrio y la tasa 

de contribución. 

2.5.2 MÉTODO BENEFICIO I COSTO. 

El criterio de selección en el método de beneficio /.costo, consiste en maximizar la relación 

beneficio I costo, tomando a los flujos posiUv.os.como be.neficio y a los negativos como costos, es 

decir, que aunque la inversión fuese de igual Íamaño, no pueden existir los mismos costos en las 

proposiciones, por lo que en estas bc~~i'on~~ .se ge~era un mayor beneficio. 16 

Ejemplo 6. Método beneficio I costo. 

¿Cuál de las dos siguientes proposiciones mutuamente excluyentes se debe escoger, si el 

interés es del 10% anual? 

Alternativa A B 

Inversión (año O) en millones de pesos $307.4 $100 

Duración 10 anos 10 años 

Percepciones (años 1 a 10) por año en millones 113.2 46.1 

de pesos 
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· La base de Ja comparación conside;~ qui! Ja~ irÍJe~si~nes.'de~~~ ~;r las mismas: Por Jo 

tanto, si se invierten $307.4 millones en A para 'obterÍe; berÍ~ficíd~dé $113.2 ~iliones, se debe . - ' . ' ·. ·""'-- . ·, . ' 

saber que se obtendrfa con Jos $201.4 millone~ ($j07.4'- '$100) qu~ quedaifan disponibles al 

escoger B. 

A 

Beneficio= 113.2· 

Costo= .307.4 [ 0.1'(1+0.1)10)=50.1 

(1+0.1)'º -1 

B = 113.2. = 2.26 

c 50.1 

B 

Beneficio = 46.1 + 207.4 [ 0.1 (1 + 0.1) 'ºJ 

(1+0.1)10 -1 

Costo= 307.4 [ 0.1 (1 + O 1) 'ºl = 50.1 

(1 + 0.1) 'º - 1 

B = 46.1+33.8 1.59 

c 50.1 

El método. indica escoger Ja alternativa A. que tiene una relación beneficio I costo mayor a 

la alternativa B. 

Por el método de beneficio I costo, se requiere que todas las alternativas inviertan lo 
. . -· 

mismo; pero existen otros métodos como 10 es el éle vator presente en cionde se maximizan los 
' - '.· ':·-· -::.<--· -.,_.·-.· i _,· .. :''" . ,.--·,. ,:. ' ., '_ . 

: flujos negativos o positivos de efectivo durante ciertÓ número de ·años o el de Tasa de rendimiento .· ~ . - ' . . . . 

en donde se escoge la alternativa de_i~te.rés 8~e h
0

ace. el valor presente igual a cero." 

En algunas ocasiones-, para eval-u~; a'1i~rnativas. en un análisis de presupuesto de capital 

en economia pública, se utiliza el método beneficio I costo del usuario, es decir, los beneficios que 

se proporcionarán al público con las erogaciones propuestas por el Estado. 

17. l.OP•t Lea.,to11ud, Ev•tuac:1on ec:onom1c:•. Pro 964 y 96! 



---_,-,,----
:; _. 

La fornía. de apll:acl;ó~ies m~y· slriil!ar;; p~es_ al cuantificar la razón beneficio i costo, los 

"beneficios" significaran tC>cia'S las'í/eñtajas:'.menos cuaÍqLlier'désventaja, para los J~uarios y que 

"costos" significaran toci6~. lb~ d~s~;~~l~b~,'~;~~~~ c¿~¡~¿Íer 'ah~r~~ q~e. i'e~ga que hacer el 
. . -~>· -

Estado. 18 ,j .~:-;· :_,·":-·,, .. :>··:~. ;'/::-/ ' -<· 

. X éc·:L:?'· r. .. ;:' 
2.6 PLANEÁc1ói;foE LAs DIFERENTES FAses DEL PRocEso; -.-

:" ,'·':"-

•' -· ·' ·-· 

La planeación de ;ln~entarlos: consiste· en determin.ar cuales son las cantidades más 

convenientes de materias (:prima~ •. materi_ales y productos, empleando para tal fin los 

procedimientos, las técnicas· y los programas . más· convenientes a las necesidades de una 

empresa. 

La dirección de Producción debe Intercambiar información con el Departamento de Control 

de Inventarios respecto a los nlvéles· mlnimos y máximos de materias primas, productos en 

proceso y productos terminados. SI los inventarios de materia prima se agotan, el proceso de 

producción tendrá que detenerse. Si los inventarios de productos en prÓ.ceso · y producto 
. . . 

terminados resultan excesi~os pueden elev.arse los costos de. fabricación y la planta abarrotarse 

de productos semiterminados y terminados. 

2.6.1 PLANEACIÓN .DE REQUERIMIENTO DE M¡TER!ALES (MRP). 

-~· ~-,~ -i.~ -::· 

El Requerimiento de Materiales es realizada por la Ger~ri~ia d.e Maieriales (aunque hoy en . . .. ""·- ., . ., .. 

dla existen aplicaciones de software para reali~árlo), ·~s una ~ctivldad muy amplia e importante y 

en algunas grandes empresas llega a ser tan 'comp.ieta que la -~dnlinistració~ d~ materiales 

requiere separarse del resto de las actividades. operativas de la empresa, asignándose a un 

ejecutivo responsable que pueda realizar un trabajo eficiente. 19 

ti E•pmo, Etonom1a pubhca, pp. 521. 

19. B•dworlh, S111emn integrado• d• r;onlrol d• producc¡o,,; •dmim•l~•i;:JOi:t._•r,411!•1•-l'-~•••'!o, pp, 243. 
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En la Gerencia de Materiales se llevan a cabo las siguientes funciones: 

a) Al ingresar los materiales al almacén se consignan, por lo cual se deben organizar y 
.· ' ; ·. ', 

administrar los almacenes, tanto de materias primas;: productos en proceso, como de productos 

terminados, a través de.sú registro' y con.trol'~n ~~K~r~ex, en 6aso de ser. un control manual, o en 

una base de datos si el sistema ~s ;~~iTil:ii'itarÍz~d~) 
··.;'.' ·;: :);':).' 

b) La Gerencia deberá di~eñ~r ~n:sistem'a ~decuado para la manipulación y el manejo de 

los materiales desde su recepción deniro'déi aimaéén, asf como para el suministro de las lineas de 

producción y montaje desde.el'.al,.i,~~É!~: ~es~e las lineas de producción al almacén de productos 

terminados y finalmenté h~sta.~i e',:nb~r~ue a los clientes: para ello se tomaran en cuenta los 
,,., ·-' -·.· .· . 

principios establecidos para' el 'ciise.~o óptimo del sistema de manejo de materiales. Este diseño 

deberá incluir los equipos, aparaÍos; ·contenenores, bastidores (racks). de almacenamiento y otros 

medios para llevar a cabo la manipulació~, el Íransporte y e.I almacenamiento de los materiales. 

c) La iogistica de los materiales, mat~r\a prim~ y• oir6s i~su~os; es d~é:ir, las actividades 

relacionadas con la colocación con los proveedores, ~I segúirJ1iénfri;: prep.aracion, transportación y 

recibo de los pedidos, son aspectos ~u,;,a~ente importa~t~s pa;a el f~~ci6~ami~nto d~una buena ; -.. ' -_, .. .,: -> . . ' ;":::>. ·;.:.:···., .... ··-.::·. ·: 
Gerencia de Materiales, porque de ,ello ·dependen los inventarios, par¡;¡. ~que sean ·oportunos y 

cumplan con sus funciones básicas de seguridad de enlace y mantener .un ciclo continuo de la 

producción. 

d) Otra función importante de la Gerenci.a de Materiales consiste en determinar los 

procedimientos, métodos, pollticas y lineamientos con los que se han de realizar las gestiones de 

compras de todos los materiales, materias primas, suministros, partes prefabricadas y otros 

insumos para la producción y el servicio general de la empresa; incluyendo bases de datos sobre 

pedidos. cotizaciones y precios, para compra y contrataciones de bienes y servicios. 

,· 
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El gerente de materiales se hará responsable.del sistema de administración y control de los 
•'. . 

inventarios, deberá definir el sistema y el modelo con que darán la administración y control de los 

materiales, materias primas, partE!s prefabricadas y otros insum~·s material~·s necesarios para la 

producción, para el senti~l~ y mantenimiento de una planta y oficin~s administrativas propiedad de 

una empresa. 

2.6.2 MATERIAS PRIMAS. 

La Planeación del flujo de materia prima es de vital Importancia, ya que de ella dependerá 
' ' ' 

el que nuestra producélón no sufra retrasos o inclusive que se llegue a interrumpir. Existen varias 

técnicas para pla~~arel invenlario adecuado de máteria prirna C01T10 pued~n ser; 

1. Inventario de seguridad y punto de_reorden. Generalmente la demanda tiene variaciones 

que afectan nuestros Inventarios .. Cuando Úna emp~~~a'trab~j~ ~~n'i~~e~tarios s~jetos ~ una 

demanda continua, es necesario mantener ¡~tgs'.]·~'~'tj~ ¡g~ ~-i~el~s rr{áxiriios y mlnimos 
. . .... -... ,, ''.•.'·'·.,. .. . . - .. ·' 

correspondientes. Cuando se sigue un sistema de pedid;,'s por éanÍidades fijas; es necesario 

deterO:.inar el punto en el cual debe ordenarse 'IJn ~Úev;;'pedÍdo, o en ~;;ri~ecu'encia programar las 
' ,,:,,." ···-:~::.~· . ~--~\' _.,, 

·;;rdenes de producción. A este punto ~e le llainii punto'de r~ilrden:).: '? · 
~;. :.:,·.:_ 

"··~ 

2. Sistema de pedidos rí)os: ErÍ ~ste si~'te;.;¡·~ s~ esl~ble~~un, ni~eÍ de re;;rdenamiento, el 

que permite al nivel del inv~-ní~;¡~ ;~ciJi:lrsé hast~·el ~ivel de'~e~~ridad, ·ciu¡ant!l· el tiempo de 
- ., ... _ ... _ .. ,_· ·:' ... ' . 

compra, si se experimenta u~a utilización media durante- dicho tiempo. L.as ordenes de 

reabastecimiento se colocan espaciadamente en cantidades fijas predeterminadas. de manera que 

se reciban al final del tiempo de compra. 
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3. Sistemas de pedidos periódicos. La Idea básica de este sistema consiste en revisar las 

existencias, a Intervalos definidos de tiempo y variar la cantidad del pedido, de acuerdo con lo 

utilizado, a partir de la última revisión. Comúnmente se usa con partes de alto valor intrlnseco y en 

donde un gran número de piezas se piden regularmente a una misma fuente. 

<. 2.6.3 PRODUCTOS EN PROCESO. 

-· ', . ' -... . ' 

. '~'se considera que esta formado p~r toda aqJ~ua materia p~i~~ a la cual s~ le ha agregado 
.. •. . '. ' . ... . . '· - . ' ' . ' 

labor, pecir qt.i~ todavla no constituye un' producto t~rminadopar~ pla~ea¡ la cantidad de articulas 
" .· .... ' .·: - .· ~ . ' " ,. ' . . . . ., ' '. ' . -. . : . . . ' : . ·. . '' · . 

. que se d~bÉ!n tener en ést~ lnvenÍario, e~ 'i{ecesarlci ten~~ el ap~yo d~I p;ograrna de producción y 

Ía hoja'.~: fa~ricación:~ar~·~et~;mfriar cuani~s piezas 
0

Se deb:~ producir por turno, por dla, por 
" ,_ .•>'' '" ·'- ;'>·: •.• ·,.· ._, ';' ,., .•. ,.;,. ·"·' ,.,.,. -- • ., •• , .,_· ,,.-····· ·.'· .:: • 1 :_,··., •• ··'· ,. ',•. 

semana: depJndie~dci del tipo ele, 'p;ÓdÚ~ciÓ~, dJ que>se tr~te'. por ejemplo, si se trata de una 
· -><:;-"· ... · -. .. ., . . Ui. ;:~: . .r .... 0«;: .. :· · · .... 

fábrica de Asbesto' Cemento, en ia que se tiene que dar Ún determinado tiempo de fraguado a los 

productos,, es de' gran utilidad el lievar un inlleriiário de producción en proceso, para saber en 

cuanto tiempo po,demostitHlzar J~a pr~ducciÓn como u~ articulo ya terminado. 

2.6~4 PROOÜCTOS TERMINADOS. 

T~~a· materia prima que ha pasado ya por la última etapa del proceso y habiendo sido 
:-.·· .' 

aprbbada', se .encuentra lista para su venta. La Planeación. de este inventario deberá hacerse en 

: f~~ción'cl'el pronóstico de ventas que se tenga y crin el tiempo mlnimo de entrega que se dé a los 

clientes. 

Por otra parte, es necesario determinar de acuerdo a lo anterior y decidir la cantidad de 

mercancla. de acuerdo a su tipo, que se debe tener en el almacén, la que debe ser lo 

suficientemente grande para satisfacer la demanda que se tenga, pero teniendo mucho cuidado en 

que no represente un gasto innecesario. 
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De estos tres tipos de inventarios, al que se le da generalmente má~ ;rn~~~a~ci~·~s ~I de 

materias primas, que es el que absorbe la mayor parte de los recursos del.almacé~.· au~ cuando, 

en algunos casos el material en proceso o el Inventario de productos' terminados' pueden ser 

igualmente Importantes. Por tanto se deberá resaltar la importancia de la Gerencia de Materiales 

pues será la encargada de realizar estas actividades. 

';,~-i ·.::,:( .. -:: 

; ~: ;: '·J· . ,.. 

Los 's'iste~as . productiv~~ ~~·~ ~~ dfnjunto de elementos que tienen por caracterlstica 

funda.mental el caráct~rtr~ri'sfClr~;ª;~r.··· 

2.7.1 SISTEMA DE PR~Clu~61ó~ CONTINUA. 

Tornando como base la d~·;;;;~da ·5~ considera lo siguiente: 

Cuando la demandá obedece a Ün articulo o a productos estandarizad,os la Planeación 

requiere que se prodLJ~ciJ~· g;~n~scal~ g}ri ¡eri~ts~'C:ogstruy~n lineas de fabricación y/o 

ens~mble · perfect;n1e~t~ b~lan~~ada~ ~ ~~d~ ·~I p;o~uct~· .fluy~ isi~ de;eners~ desde·. la primera 
"',. .. . . , '·r-:·· .. . ... . .. . '',·::·-_-·;¡' .,, -' ·-:·--·. - . - - . 

1Íastala•t:i1iima estación donde se obtenga un prciducfo'termi¡,ado, por ejemplo: la producción de 

~ece~id~~es ~el producto ~u~ ~e. f~bri~'ue,, sle~~o ·qSe, ; ~ad; r~cu;sg o ~ada paso que ·se 

establezca será efectuado siempre y cuando el antecesor se haya cumplido satisfactoriamente 

dentro de la linea de trabajo. 

l 
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2.7.2 PRODUCCIÓN INTERMITENTE O POR LOTES. 

En la producción Intermitente los sistemas especiales por pedido se subch;isifican en: 

.-' - .. · .,. ' ' 

A) Sistemas inter~li~nÍ~~ d¿ orden abierto, e~ donde la Planeación se debe realizarpor 
: ··'- .·-'. ·-·::. 

cada uno de lo~; pedid6s' qu~ se reciben de; cu~i~~i~r cii~~t~ a fj~ d~ optimizar el uso de la 

capacidad Instalada éri la planta ~~e produd~i~~ cb;;,oip~; ~Je~plo .las p;~nt~ maquiladoras, 

cromadoras, etcétera. 

' " ,· ' 

B) Sistemas intermitentes po~ ordencer~~do, de igual forma, Ía Planeació~ ~e adecua 
.. " - : ,,. . - . -~ >: : -.: _:" .. ~• -.. --~ .. 

porque se reciben pedidos de.• un solo clie.nte .• pues es 
. ;~···:_ . ; .-_. :: '.· 

una empresa que con sus 

pedidos o con su demanda satu;é siÍ~ap~cldad in~talad~; 

Otras veces cuando la d~~anda obedece a artfcul~~qúese--~~ti~ida~sobrepedÍdo y a la 

medida, es. decir, articulas' especia'les. que: se s~liCÍtán bajo :un contr~io 'dé'; compraventa, la 

demanda es pequeña .coiri~arada 6on .: la •. ~~padidad ;instaiad:~'¿d~:i1~ ~l~nta '/,por lo. t<ÍF)tO el . 
' ~ ' ,_-_ 

departamento.de Planeació~ 'y c~ntr~I ~~: 1~ F'ibdud¿¡ó;:,::;~;1ii1ra'u~a ~la~~~ci·Ó~. ·~~·ia q~e tr~tara 
- - • ·: • ,- .. - -- • ~ •• • • " • .', ,. '- •" <-· .1.·. -.-·:. ," ·.·. - ' . - . . . -

de agrupar aquellos prodÜcÍos )'muy sÍmilares para ·.que• lac pieparaci6n de las m'équinas de 

fabricación y/o ensamble se·~~g~ ~º~el ~~yó;,1od~osib1e d~ ~r~i1c2i~n~ . · .• 
. ':,; . \ . ' - ·. . ~- .· ., .. > 

'~''.e!:~~:<:.;>:;_;:·:~--}~:.' ;•, ,;,,~ 

Sin embarg~. la producclÓn'd~ los artl~~l,os s~ haré po~ lote~ .. porque hasta que todo el lote 

de producción esté ter~i~ado~en ul1a·~~t~iiim ~Odrf pas'ar a ía siguiente. 



2.7.3 PRODUCCIÓN HIBRIDA O POR PROYECTOS. 

. . 

Es muy común que en las empre~-~~ a'ctuales no se utilice un solo. tipo de sistema 

productivo, por lo que se elabora una: -~lanea~i6r; ~~~ún ·sus necesidades, pues se combinan 
.. 

simultáneamente vários sistem~s p;o'ciuctiv~s' diferentes y en tal caso, se dice que el sistema 

productivo general de la ernp~esa 'es hlbrido ~ por proyectos. Por ejemplo: En una fábrica de 

autopart~~. conc~ltarn~~t~}de ;~ene~ ~~temáticos, los frenos de tambor y los de disco para 
,.,,, . 

. automóviles tieneri'una gran demanda y cualquiera de los dos podrla justificar la existencia de una 

lín~~ ~x:Íusi\I~ de pro~~~ci:~n p~~ectamente balanceada en donde cualquiera iniciaría el proceso 

'e~ I~ prl~era Unea y: en la última se obtendrla como un producto terminado, es decir, estos 
';:.:.-·: -· .. :--· <-:" i:>~·,._ ;··:;~- ::. ·:· 
productos tendrían. un sistema de producción continua. Sin embargo, en la. misma fábrica de 

,auto·p~rtes' ta~blÉ!~ s/:produclrían frenos de cuñas para el ensamble ele lo~ ca,.;, iones que se 

deinandan er/~equeña escala; por lo que, estos frenos se fabricarían por _lotes en un proceso 

. . . 

_Por otra parte, existen piezas que por tener caracterlsticas y/o dimensiones muy especiales 

o grandes, exigen una planta de producción dedicada exclusivamente a su fabricación. 
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Capitulo J Control de la Produt'dón. 

3.1 DEFINICIONES. 

El Control es el resultado del seguimiento que realizan los supervisores o los responsables 

de la producción, a las actividades productivas de bienes o servicios, con el fin de determinar si 

todo lo planeado se cÚmpie\in .la realidad de los hechos al ejecutarse la fase de producción o si 
!' _; ' -• .. \-¡ .. "}. ,· ... · . ;·.•''"·. ··' -. · .. 

durante esta fase 'e~ísi~ alglln~ ~es~l·a~ló~' entre I~~ pl~neado y lo programado y lo que realmente 
- "'~ /_·.--·, ,~_· . 

se está ejecutand~; p~{loque'sr se die~~ t~I c~s~; t61l1ar las acciones que correspondan para 
-.¡_. ¡ . -'•:\~'- !'-:-- ' 

'~:.;: 
Existen' varias ~,;'e.diversas '·'etéfinicicines del· Control de la. Producción como· la de Richard 

.:,,;.,: .;,. . .; ,-:;_- .-

Hopeman, quien clfifin1(e1 Control de 1á, ¡:>reducción como el Control que está dirigido hacia el 
;·;:_-_-- . ' --,,'. '.:._· -~·- - ~.:. " -

mantenimiento dél ritmode flujo de la producción de manera que se produzca el número requerido 
·- :;'.;,• ;~·>;•'o•/• • • -• 

de artfculos: 1 · · · , ·. ···· · :"": 
:, __ ·_. :_.·::::~,, ·-"{; - . ' ' ·:.·:· 

·, ~· <~: ··~\:-;~- :d·.:_ :;.~) ~,,_,.-
Asl mismo, Robert Bock y Wiliiam Holstelrfdan;~d~ffniciÓndel 6~nfro\de'la Producción 

~ -<:_ ... - . :.:.·. ·¡,;~r · ·. ,,,_·_·\~ .. :, ., .. ,./,"'" .o<-::.~~ ,,. ""· ;:r·,,-· : :1,- :--': ;_ '::··. --

como aquel que comprende.;e1 :coñ~tinte'reajuste' éié 1.0~<~.lane.s ·Y p~ogramas, a través de un 

seguimiento de inspección yij~ri~~~~i{,~~~é~'d~ ~A~~~,I~~ f~~~~-;•.•:· . ; ;: 
:t.:,. . . . .. .. , ·' . . < '" - 'r-~·-"· ,__-,.; __ = .•·· -.. , __ . ;·:::. . . ·,,.' 

,. .:.::~~:{ ' ·::._ .'.:_':.~; .' ·_ ... ' :.:;;- __ :.;." ;;.~~>', ¡ 

Alford y Bang~. incJÍc~~,~~~1?~t66;,~c)í d~,j~'p~~~~66ió'i1"~~t~ ~~6~iÍii~adÍi a 'obten~r la más 

alta eficiencia en la 'produ~~ión/fabric~nd·~:; l~,,~~~¡id~d ~ nec!ls~Íia de pr6ductos y. de' la calidad 

requerida, en el tiempo~~~·i~,i~o,··pcir;~; ~'ét~.~~ m~j~r\ n{~s 6arato,'a jr,avés de la constante 

comparación con procedií!lie~t6~'a~t~ri~re~:~ ' , · '.' 

Por lo que, de las definiciones anteriores se. puede interpretar que el Control de la 

producción. debe adaptarse de manera definida a la fábrica particular en que se empleará. 

1. Hopem.n, Adm1nl1tr1c1on d11 producción y oper1c1o~H (!:°l•n111cl61), anAll1l1 y Control}, pp.22. 

2. Bock Y Hol1l•in, Pl1neaclon_ y Conlrol de 11 producción, pp. 16 

J. Allord y Bang1, M1nual dll 11 producción {Tomo IJ. pp 72 
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3.2 OBJETIVOS DEL CONTROL DE LA PRODUCCIÓN. 

El Control es una herramienta que va ha facilitar en un porcentaje mayor el logro de los 

objetivos fijados por la empresa. El objetivo del Control de la Producción es facilitar la fabricación y 

preparar el camino; al mismo tiempo suministra toda la ayuda y la Información necesaria sobre la 

producción iri,cluy~~dci los tiempos, lo_s n:iateriales y las h~rra,mlentas, dirigiendo y comprobando el 

~ursC> y ~j pr~~~e~ci ci~i t~a~ajC> y 6e_rr;nciC> lo~'r~gi~tr6~u~a ~~z que se han terminado las ta~eas o 
:<~: .¡: 

se tíari cumplido las órdenes de fabricación~~ En otras palabras, se puede decir que el objetivo 
;t-"_, . - >" ,· • • •• 

f~ndame~tal ·d~I ccintrÓI de i~ P~od~ccló~ ¡;s ~¡ log~r. q~e se cÜmplan con los proyectos o con las . . -- ' . ' '" . -. . . - - . -·" . -.. ·- ' . ~ ( . ,· " ; . - . . . ' . . - - . . . - ' 

.. '.'-:1 : .. :_ . ·_-l: -. :·'·.;. '¡,,-- ····'>':·: ::.' .-. .-::·. ·:· :-.'.':"-.,'"::../:-.'" ·r ;\, .. , ... , -... ..-- . . :· . .,· . -
metas productivas que se han fijado con: anterioridad en.la organización de una empresa .. 

1- • ·.:'' ."; ~·-. s 
_.,: 

"" ·:-: ··-·, _:· 

3.3 METODOLOGI;( DE·..:· CONTROL. 

--~'-;_ ' 

.. ·. ~ nÍ~tÓctoiÓgla de¡' Confrcil el píim~r elemenÍo ~s la variable, caracterlstica, 

activl~~d o co~di~bn s~j~ta\ ~ ~;,,;;o·I .. Esta varlabl~ se. pu~de dar durante cualquier etapa del 

pr~cer;.o prod~ctlvo,:E1seg~gciC>'.e1eilienÍÓ es la í~spección en donde se detecta la desviación e 

; '.i - ':·:'.,, ··: .. > _:-:~: " ' 

:(El Zrcer ele~entÓretroinfo~~'ción~r~troalimentación es el que determina la necesidad de 

I~ informa.ciÓn correctiva, comprendiendo los dos elementos 

consiste. e.n llevar a cabo el proceso de corrección y la acción 

corre~tlva .necesaria, To.dos estos element~s se representan dentro de las fases del Control, las 

cuales se púed~n eºncontrar cC>n diversos nombres. pero en si las definiciones básicas de las fases -. --- . 

i~s mis~as. La división clásica de las fases del Control es orientación o dirección de la ruta ~ 

seguir, programación o determinación del tiempo, despacho y seguimiento o expedición. 

4, Alfotd y B•ngt, M•nu•!_d11J• 11roduccl6n (Tomo.1). pp n.. 
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Las actividades de orientación o dirección se encuentran en la fase de Planeación, la de 

despacho en la de acción y la de seguimiento o expedición en la de ejecución o cumplimiento, por 

lo que para el Control las d~s últimas ~~~ l~s má's importantes. 
~,'-:>;~-":'»'::~.'~"<,'· : .-.. -.. , 

---'"'.. ·;;,'-.e,- •. >_··.· 
.'e··- ·., __ . 

• FASE oE ORÍE
0

NTACIÓN 6' DIRECCióN. La Dirección determina hacia donde se va a 
.. :-· ._-·-';,:· .; ;.,'!\:.\~-·~/\,. ,.,•;, ·.. .. . _,,_. --. -- .. ' , .,.·-

realizar la labor. Aveces elllpieza esta función con la representación del producto en un plano y se 
-,: :~, ·'-)"- \ ' 

decide cada detalie de í::ÓmÓ va a ejecutarse el producto hasta el puntó de desig,nar concretamente 

máqui~as y lierr~mi~gta{/ ·1:·. ' · .... 

•FASE·. DE 
0

PR?GRAMACIÓN O DETERMINACIÓN DEL TIEMPO.· Por medio. de la 
.; -·;:. 

prograrnación se_deCide 'ci}~ndo se hará el trabajo. Es la regulación del tiempo de Control de la 

prOducción par9dd·a~i_,la~fij~~j~;;,·_de horarios en los servicios de: ferrocarriles, teatros, compañlas 
. . . ·- ___ ·._ ..... ";' '-··/-" ~ .. «--

de.aviación, autobuses y otras actividades semejantes. 
:' . .' 

·,:.·.··.·.-~ .. · . ·e;..;· 

DE DESPACHO Y SEGUIMIENTO O EXPEDICIÓN. Como su nombre lo dice 

·, c~n;isie:.en el. d~~·~~~h~d~ordenes a su debido tiempo, función semejante a la de dar salida a los 

.·· ... ···•···· <; '. ' 
. e~· el'. Con{;~, por flujo, el despachar ordenes es notificar a los servicios de producción la 

.can.tidad' que .. se .,n~cesita, mientras el Control por pedidos se transforma en complejo 
••• ". < • 

procedimiento de abundantes órdenes de fabricación que se dan a los trabajadores directos e 

· rndirectos. · 
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' ' 

El seguimiento es la fase autorreguladora entre la ejecución de trabajo y las funciones de 

programación,y.orient~clón del Control de la Producción. En ambientes mbdernos y de empresas 

grandes, la lab6rcf~:segulmiento es mlnima porque en su lugar ~xlst~n los informes del avance de 

la operación recogidos y elaborados mediante un procedimiento automático de datos, pero para 

~ste tipo de empresa~·{;eq~eña y medilina)~e ei;í,6~~~ '~ráfi~~~ Gantt de avance, tarjetas de 
:«~,¡; ~ '·" . -7 .·.¡ ~=,:· ', ·:··. 

movimiento de almacén, hojas de materiales y de' rúia; asl como gráficas de inspección y Control 

de Calidad. 

' ,-.;''; ~- ~~:·;~ ~ 
!~ ~ :,~: 

e 
Las prinéipales herrarnÍerítas que tiene el Control es la supervisión, lnspécción y verificación 

están de acuerdo cC>n lo~r69~arJaci6? 

No se debe olvidar q~e el Control cie ¡¡,{F'~odu~í:iÓn s~ derivá deltipo' de Planeai::ión que se 

utilice, por ejemplo, en eí Capiiú10>1 seh~tif¿,;~:1i~;áfic~G~nit de~;'rgaéomounaherramienta 
. . ' " i:, ·;.~, : . -· .. ·-.: -~· -:-.: ~:: ' ·; . . - ... . . - - -- ' -

para la Planeación. Al utilizarla se'obliga a' maniener Úna"estrecha vigilancia a fin de poder detectar 

Esto se puede lograr y~ q~e ed é~~~~ sé 'indica ia producción realizada: la diferencia entre 

ambas gráficas (ca~ga ; ~v~ii'i:é¡''~s.~~e :ri1e~i~as.la prim~ra muesira lo planeado, la segunda 
<.e~· '"'·• . .-: -;· :.···., 

muestra cuanto se tia realizado y cu<l;;'to falta' aún para que la producción se concluya, es decir, 

ayuda a Conirol~r el pro,gra~a d~produi:~ión. Otr~s técnicas a utilizarse dentro del Control son: 

tarjetas de mo~imiento .de almacén, hojas de materiales y de ruta. asi como para el Control de 

Calidad gráficas de inspección y Control de variables y atributos. 
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3.4.1 GRÁFICA GANTT DE AVANCE. 

Este tipo . de gráfica es sin duda uno de los métodos más difundidos y utilizados de 

programación esquemática y, al mismo tiempo, la técnica de Control más en uso actualmente pues 
, .. ; -·. . . .. . . 

nos per111ite ~~antificar los resultados derivados. de la utilización de un plan dado. En la gráfica 

Gan';t"c:fe ~vanee, los trabajos programados se representan mediante lfríeas:delgadas encerradas 

~~tré pa~é.nte~is r~ctangulares adscritos ·a a'uas e ln~Jéán la i~iciación y la terminación de cada 
'" ' ' ' : .. . 

tr~bajo, Indicándose taínbiénel noÍnbre o núm~ro de trabaj~ programadoi mientras que con lineas 

gruesas se representa el trabajo realizado IÍástá el tiempo correspondiente al extremo derecho de 

la~ mismas e indibándose la fecha áctu~l:~ediante una V, en laparte superior de la gráfica. 5 

EJEMPLO 7. Gráfica Gantt de avance. 
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r 'o!lo-7'7 ., 
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MAQUINAD ... r .,,_,., -, r 

5 Bocl< y Holllro•n F>1anuc1on y Control di' la Producc1on pp 22. 
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3.4.2 TIPOS Y CONTROL DE INVENTARIO. 

Teniendo como base la naturaleza de invéntabilidad, los sistemas productivos pueden ser:• 

' ' 

,.... ' . 

lnvéntariables. Son. aquellos en que se emite' una orden de producción a la fábrica o al taller 

y cuando el p}oducto tia ~ido r~~rninado sé lle~~ de las líneas de fabricación o ensamble a un ' 

~l~:ééri' ó invént~:;,ó ~~I é~;I ~~:su~en los pedidós que van haciendo los clientes y a medida que 
' ; ·'··;: . . '·-,-··. :.~· .. ' . :_,·.; ·~ ' ~~:;:;' . 

~ el inventarlo sé consume pcir ios pedidos {cuando éste llega a un nivel mlnimo de inventario, 
.<.,,• ''---,;-·.";:.; '>'';' .... ·; ''·' 

nu~~;m~nte se emit.;;n o~ciéries\1i'~r6~uc~ÍÓn para llev~r al Inventario su nivel Óptirr;ci y seguir 
',• ·'<··' .__' •• ·, , . • ~· ,_-,~;_,.:· '-'-~:->:<. /~ . ' • .... - .. ;· . /. :. ' ··- . " . . ._. 

trabájand~ d~,.la rn'isn\a for~~ en 0p~~l~os súb;~ecuentes de producció.n .. 

:..,· -~::'.~~- :·/ :: " .. \-~:·· >-.1 .. ., 

;/No lnv.;;;;~~riables.s6~ aqÜeu~~e~'tju~',1~ prÓd~'ciciÓn '.no~e eÍwl~.ª inve~t~rio'o. almacén, 
''/;: -

sino direC:Íamérité a Jos proveedores 'del producto, aunque eh realidad sóio se da en los sistemas 

asiáU6oii'°de pr'oducé:ióncon~IJ~~Íoa~ÚeTnpo, 0 ,: . . 

:-... ~_·:, .. : ;·~~ ' - ' . ; . ·' , . 

:i,: uri ln~~~t~·~io ;ecu'énto de las exisÍencias d~ materias primas; suministros, partes 

. ~Í.ef~~:icadas)rn~~~i!1arla,< equipos; p~oduct6s, térrr;i~~d~s. ~~t~rl~I~~: en proceso y. bienes 
-;';:;•., 

muebles e lnmliebles dé la empresa/ 
-» . . :~-~;_-._ -.;:i.?_. ·.::_ .. · ... ·· ... ··.··.··. ":·'.·i· . .,_.. _ _, 

. : ·:f ~:ra ~i~~i~~ Pr~~tiéos, .;;~presarialmente, los inventarios se clasifican en tres grandes 

g~up~~: ~n~e~t~~ibs'd.;; ;,:;~Íeria~ primas,)nv~ntarios de rnateriali;¡s. en proceso e inventarios de 

pro~Jctos' ;er~lnados. 

Estos grupos deben cumplir con las funciones' fundamentales como lo son: 
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• Función clc/ica. Los inventarios tienen por objeto mantener un ciclo continuo en la 

producción, y el nivel mlnimo de existenci~ deberá ~~r calculado de modo que evite que las lineas 

de fabricación de la em~resa se tenga~ qÚe de~~~e~ por.,esc~sez de materia prima o materiales. 
-<·::-> ,-;-- --~·~.,----~> 

'{-><-:<:;, -',~;~·· 

· Función de éó~tingen~J;:~ _:¿:~s - ¡~~en;~ri'Os·T d~~en· contSr con un nivel tal que permitirán 
).:~:,-: ·,, :J;t'> 1, - -~<-~:;· 

prevenir cúalquler' situ~~ión:; irr'egu.I~[,> extró~.~inaria ·o fortitua que se presente en cualquier 

momento en e1 sistema ·prodúcüvaº·<:ania WSciiese ser 1a escasez de materia prima, e1 incremento 

drásti~~ en la derruincta,''~i~~~~'ra: ··E;ta,~:it~~biÓn se previene al asignar al inventario un porcentaje 

adicional en u~Ídades}1Z~-;~~'.~a1d~1~ ti~;¡,arído ~n cuenta la demanda pico en periodos anteriores.' 

·• Función de;~~}112:~11~Jentarl~ ~ebe considerar el tiempo que tarda el pedido desde que se 

carga en la bodega del pr~veedor' hasta que se descarga en la bodega de alma~érí del cliente; 
. . :·. ' ·~-~< ·~·,,_ . ~ .... : ' .. -.. :,_--;-~\-:.-:·-;,,.·-_::. -

algunos proveedores requieren varios dlas de tránsito y en el inventario· deben almacenarse tantas 

uríi~ades comoresulten de los dlas de tránsito por el consumo pro;e~Nodiario'ct~ o en uríidades . 

. ·; · .. , 
· Función de enlace. Esta función se pone de rn'anifiesto . cuando se crean inventarios 

temporales en las lineas de producción, con ~I fig\i~:·~poyar el flujo o alimentación entr~ las - . ... . . -.. 
máquinas o estaciones de trabajo de· una ~i~~'a linea, -ya sea porque alguna de ellas se haya 

averiado o porque las máquinas su-bsec¿~nte~ t;~~en .una capacidad de producción mayor que las 

precedentes, para continuar co~ el proceso y' no detenerse. 



FIGURA 7. Comporta~le~tÓ cl~sico de ~n inventario. 

t, 

Dentro de los sistemas establecidCls . para ··~dministrar los · inventarios se tienen varios 
":,-, 

modelos en donde intervienen una serle de ccis.~os q.ue' muestran·~~' comportamiento real de los 

factores y variables que lnterV'Íené~'en16s níi~~Ó~; ~~t~¿ ~6¿tó~ pu'eden va~i~r o mantenerse fijos 
' · ... ,,., .. '· .·· .. _-_'··· _,,,,, -,:: ... ,,.· ... . . . 

aún cuando el tania~odeÍ IÓte.C> p~dldoc~ITlbi~'cj aÚme~te en cantidad. La nomenclatura para la 

· construc6ión de estos mod~lo~';;s '1~sl~ji~~¡;i; 
Q '~~m~~Ó deÍ ;Óte ~ pedido. 

o 

TIC 

ªº 
TICo 

n 

Cs 

K 

Cost~~e d~~paraCión de cada pedido. 

Demanda anual (en unidades). 

Costo de mantener en inventario una •midad por ano. 

Costo total Incremental anual del inventario. 

Nivel de inventario promedio. 

Lote óptimo o económico. 

Costo total incremental anual óptimo 

Tiempo del periodo o transcurrido entre pedido y pedido. 

Numero de pedidos por periodo. 

Tiempo óptimo del periodo o tiempo óptimo tran.scurrido entre pedido y 

pedido. 

Numero de pedidos por periodo. 

Inventario máximo. 

Inventario máximo óptimo. 

Costo de la escasez por unidad. 

Precio de lista por unidad. 

- ) 
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Los modelos con los que se muestran los diferentes compmtamientos son: 

a) Modelo clásico. En este modelo se considera que durante Jos procesos de producción y 

ab.ast~clmlentod~,l~s !11ateriales tod~ .ocurra én 6?~~i~lo~~~ n~rmales, es decir, Jos pedidos se 
<·,; ·· ... :--.··· .,..-. , .. \::.'.\'. "',,.r_., :''.O:'-:: )>·····' ::_;. •' ·;····:. '', <:.- < _'.\::-

realicen exac.tamente en lo~ puptos d.!;! reorden, el. proveedor surta los pedidos en las cantidades 
• ·~', r 

solicitadas y en ei momento oport~no y que no se presenten contingencias en la producción y por ,___ . . ·-- ·- ('_-· '-• ... . ' . -

táríio.~o se.presente l1únéa.1á·e~'éasez .•. 
~-:·-;:,: _·:_. .. , ] 

. ·_,.: .·;,_ - -- "i.< --~ '- .. , ':~~ : 

;• b)~odeÍo g~ra {~~;~~ei:?kri ~lgunas ocasiones no es posible que los proveedores 

e~
1

tre~Úen los p~dld~s ~ lieriipo o en la cantidad s~licitada, por lo que en tales condiciones. en - ~ ,··~ 

. • cú"alquier mom~nto del proceso deproducciÓn se detendrán las máquinas por escasez. Por lo que 
·;:·,~--.. -:.::;:;'" ' ... ,_,.. . .", . _.. .. ~' 

A la tünción'que feprciserítén Jos costos totales increméntales anúales deberán tener contempl~do el 
--~ · .. :.:, )\'.·~·-... /_·· './} .. -. »',' "-'- ... · . .-.· ... --· .... ;•' - ··.· - ... :· ... - - - ' ·. - . 

c~~to,'de pre.pa~acló.n delpedido,)os costos de mantener unidades en el almacén cuando haya 

" exl~tenéia y lo~'co'~t~s de la asease~ por 'unidades pendientes, para lograr tener existencias en 
·- - .~·- - . ' . - .• ' . . ' . ' 

• ~i~~.o'ciclo.~e trabajo: 

para descuentos. En algunos casos los proveedo.re.s de materias primas y 

materiales ofrecen cierto descuento si el cliente adquiere cierta cantidad de ellos, descuento que 

fa$~~~ce erÍ cierto porcentaje y propicia que los mate.riales adquiridos tengan un preci~ unitario 

menor que el precio de lista, teniendo como consideración que en caso de que suceda, entonces, 

el inventario promedio permitido y establecido como norma serla rebasado. 



Para realizar el Control de diferentes tipos de inve~tar[~'s', materia prima, productos en 

proceso y productos terminados en las pequeñas y medianas,empresas, se puede auxiliar uno de 

tarjetas de movimientos de almacén y hojas de materiales' parn tener ,inventarios flsicos 

mensuales, trimestrales, anuales o el tiempo que sea más conveniente a cada empresa en 

particular. 

•INVENTARIO ABC. 

Es la forma más 'sencilla de inventario, el cual consiste en agrupar los insumos teniendo 

como base 'el costo o consumo anual que representen en el inventario y siguiendo las reglas 

mostradas a continuáción: 

.. ·, 

Se clasi~caX'e'n A aqueflas máterias primas o materiales que representen un costo o 

consumo total ~nual ent~eel 7~ yao0iire~~ese~ten ent~~ el· 15 y 20% de ~rtic~los ln~~ntariados. 
• . -. .';-;i·, - - . 

¡ : .e-~ .·' ,;• • ' ', 

Se clasifican en B aquell~s m~t~rias primas o: iliaí~;iale's que representen un costo o. 

consumo total ~nual entre el 15 y :w~/o y rep;esenten entre el '3o y'40°~ d~ ~rtfculos inventariados. 
••' 

Se, clasifican. en'b aquellas materi~s primas o':,~a;erial~;~:q·~~, representen un costo o 
"'';-•.';. j'/::; -

consumo total anual en,tre el 5 y 10% y'repre~enten entre el 4o'y so•i. de artiC:ulos inventariados . 
. -,_-., "~-> \_,.·: >:.:_, . . . .. - ·_ 

. ,,-~' 

Se ~rd~~an prlm~~~mente/los articu;os o productos enf~r~a d~creci~nte del ~asto o cbnsumo 
' ~ -. . .. , . . - : . ._. .. - '- . . - . ' . . ' .. 

_tot~I ar;iÚal, posteriormente se calcula el porcenÍaje que cada uno represente de,I ~asto o consumo 

total a~uai Y· por úlürTio se,~grÚpan y ciasifi~an en A, B o C, respetando en !Oda lo posible los 

porcentajes establecidos para que se cumplan ambas condiciones,• 



•¡ ' - ': ··~ • 
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EJEMPLO B. Tabla de inventario ABC. 

CLAVE CONSUMO PORCENTAJE 
(COSTO ANUAL Si % 

11 24,000 0.2395 

28 23,000 0.2295 
~ 

A 

20 22,900 0.2285 69.75 % 

_, 
33 4,000 0.0399 

16 3,800 0.0379 

14 3,150 0.0314 ~ B 

>---j 3,050 

i 
0.0314 17.10% 

1 
40 1 

3,050 0.0304 

i 1 _, 
9 1,600 

i 
0.0159 ' ! 

1 
1 

26 1,500 0.0149 

! 
8 1.440 0.0143 

32 
1 

1,440 0.0143 > c 1 
1 1 

1 i i 
18 

1 

1,420 

1 

0.0141 8.62% 
1 ¡ 

5 1,400 0.0139 ! 
1 

45 

1 

1,300 0.0129 
~ 
i 

¿ = 100,200 

! 
1 

i 
1 

; 
18.75% ARTICULOS ! A 3/16 =0.1875'100 ¡ 1 ! 

B 6/16 = 0.3750'100 37.50% ARTiCULOS 

c ! 7116 = 0.4375'100 43.75% ARTiCULOS 

Por lo que solamente 8 y C cumplen con las dos condiciones. 

·' 
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•TARJETAS DE MOVIMIENTOS DE ALMACÉN. 

La finalidad que tienen estas tarjetas consiste en .mantener un Control exacto de las 

·. ~~ntidades que se compran de materia prima;': la~·; cantidades que se 'necesitan para su 
~ ~· . 

. fran~formación que posteriormente pasan a iorm'aí' ellnvéntáriC>. de pra"ductos en proceso y por 
,. ;.e",' <'"''.'·' _., • -, . -- ·- ~-:: ,,-.-,. ..•.. ' ' . ' 

: úlÍimo'el de productos terminados, por articuló es' ciedr, que e~ cadJ tarjeta solamente debemos 
-~ . . . . - . - , - . - r ~ 

.. ,:~gl~t;a~I¿~ niovirnlentC>s de.u~tlpó''éie ¡,:,¡,¡t~;ia prl~a>prodúct~en··proceso o articulo terminado. 

ui1a tarjeta de movimientos del almacén debe coniar con' los siguientes datos. 
, .. ' ··,: . . " 

a) Encabe~~~o: 
Número de almacén. 

Número de casillero. 

Número de clasificación. 

Número de tarjeta. 

Exist.encla máxima y rilnima. 

Fecha de revisión. 

b) Cuerpo: 

Fecha. 

Número de factura o remisión. 

Número de vale de salida. 

Cantidad que se recibe. 

Cantidad que se entrega. 

Saldo o existencia actual. 
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El formato de la tarjeta es el siguiente: 

EJEMPLO 9. Tarjeta de movimientos de almacén. 

!ARTICULO 
UNIDAD 

JALMACEN ___ CASILLEROCLASIF. __ 
No. TARJ. --

!MAXIMO MiNIMO_ 
EXISTENCIA REVISADA EN: 

FECHA No.DE No. DEVALE ¡t:NTRADA ESPECIE 
FACTURA DE SALIDA 5ALIDA EXISTENCIA 

Existen tarjetas donde también se registran los costos unitarios y promedio y los 

valores totales de las materias. primas o productos de que se trate, pero por. considerarlo 

un Contrnl de tipo. contable, únicamente se hace mención de ellas. 

1 
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•HOJA DE MATERIALES. 

Consiste. en un listado de ios materiales que se van a utilizar en la fabricación de un 
'';-' ~< ' ·.. •, ' 

determinado articulo, los datos :que deben contener son los siguientes: 

- :· --~"::;;:. ~;::~,·;.': 
a) lnformació~ Ge~'eral( 

•J. 

Nombr~ y númerod~;prciélu6to o subensamble. 

Fecha de pr~pá~ación: · 
~; ·;. .. -

Número de plano o dibujo: 

Revisión número:·. 

b) Información sobre la;s partes: 

Nombre de la parte. 

Número de clave de la parte. 

Número de partes por unidad (producto o subensamble). 

Indicación si es fabriéada o comprada. 

Referencia de especificaciones para la ~empra. 

Clave de colocación en el almacén. 

Cualquier información pertinente para el caso especifico. 

La hoja de materiales es la siguiente: 
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EJEMPLO 10. Hoja de máteriales. 

CIA. MANUFACTURERA. S.A 
Ho¡a __ de __ Ho¡as 

LISTA OE MATERIALES 

Ensamble Gobemae!QLe__s9_______ Fecha pago _ _1~!~!01 

No. de Ensamble ___ 370000 No de dtbu¡o _.964~~·-SE 
Ul1hzado para ----~olorJ04~_:...5: __ . _____ ._ Revisión No-· __ 3 

PARTE 
No NOMBRE DE LA PARTE Piezas COMPRADO Ref Colocac10n 

Esp en atmacen 

40715 vatvula de seguridad 15432
1 

30 4A 

40752 Manguete de aJuSle 1 l 1543.! 2D 58 

40340 Flecha 1 l 1a22 I 20 48 

37162 1 Tornillo de a1us1e 5 1 X 19151 1B 

35023 Placa terminal 15452 3B 50 

3.5 CONTROL DE LAS DIFERENTES FASES DEL PROCESO. 

Las diferentes fases del proceso se presentan desde que se realiza el pedido de materia 

prima a los proveedores, posteriormente se realiza el proceso mismo de producción y po~ último se 

concibe como un producto terminado, por lo que se debe tener u~ seguimiento de cada una de 

ellas para que se logren los productos en cantidades programadas y con la calidad deseada. 
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3.5.1 MATERIA PRIMA. 

El Control de la materia prima se lleva por medio de inve.ntarios y va ligado a la 

determinación racional de objetivos de producción, que es el. establecimiento de planes y 

estándares y la comparación d.e ·'ª ejecución actúa! con la planeada. 

La economla. de los ii{~teriáles, o el man~j~ de mat~riales siA desperdicio es el objetivo 

primario de los slst~~a~ ~e ~~ni:~, d~' la m~terlá prim~. ~s ·~~cesaric/~bJ~~j/~, slgui~nte punto 
: -~ ;. 

para llevar un mayor'control r~specto a la economla de la materia prini~: •.. 
//.- ·;.·/;: .. <: .: -:; - r'.;.L~ . 

Inversión éfe inventarió:. Las . inve,:~iones' susiariéiales d~ i~~~nta;Ío son necesarias y 
- ',-

económicas, nd ob~tant~.~u~lqui~r·a~n'iento mÍls ~Ílá de la c'a~Íid~cf· Ó~t¡;,,~; d~sviará el capital de 
~'··.:·-- :::.::'.:. --- . 

trabajo' de los Usos benéficos y aumentaré é1 seguro,'1os'impuestos sobre propiedad, y 1as 
,,_,-.',' 

pérdidas por deteri~ro u bbsolesc~nciS y. por IÓ que, comúnmente se eleva en un porcentaje por 

enc¡ma de la inv~rsf~~ pro~rarJ~ci~ po~'~ñd: · · 

3.5.2 PROCESO. 

. . 

El Control de los procesos reqÚi~re una Planeación .de _los mismos, para que se conozcan Y 

con esto se tenga la capacidad de especificarla, por estoo los diagramas de proceso Y de flujo 
': '. •, ~ • ' ) •' ,' - ' : e •' '.\ ! ' • • .·' ' ,• J ' ,' •' " ' • • • • ' 

representan una gran herramienta para los.·ing~~nier~s y ~peirarios pues se utilizan. pa.ra localizar 

puntos dimensiónales, tolerancias; ~specifi~aciónde riiat~riales, acabados de superficie: tipo de 

operación, demoras,· descansos, ~tcétera; ·y ~on lo cual podrá participar en el - sistema de 

producción sin contratiempos. 
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•DIAGRAMAS DE PROCESO. 

Este diagrama es la principal fuente y el engrane vital de toda empresa, en el se representa 

cada uno de los sistemas del proceso al que se someten cad.a uno de los productos. 

" 

\.,; ;-;~J ~';". l;/0-- .. : ::--·~-..;_, ; ·.~ ;;,· 

.Todo Ingeniero se'.deb~ reférfr a~f par~ e~itar algún tipo de confusló~; Dentro de los puntos 
-.. ~:';>J ,:. ->~ ,:'. :;·,:· '. f ~/._-:·· ' " : :.". ._, .·"' - ' 

más Importantes que !v~~~} d;~,ho d::gr:7~~:stá.::: ,~,, ·:~, ,!{ ; \ 
';:_ ::·.·,O''.·<~-~- _·:·;.(c;~·~--~.J~·::'-.-.~-:'-·•.'-. ,• .. ::, '·':•'.':' ,· ·_.::.·--_.;'.__.">.-.·--.: . .' "7·~:., ··: '-,' :~."'_'" 

Equipo_ ,de proce;~'o. Eri -~~t'se deben rea~~ár?_vlsia~ áiiernatlva~. de ~ada' equipo de 

proceso, de'modo·qué todas las coriveriC:ioné'sélpaÍezcan eri~lds planos: sereci~niienda utilizar 
.. " -.·, - . -. .. •¡ • . " . . i 

diferent~s escaías par~·;~¿'~.~e.~i;~ f~rni~:~e o'~~~~ í6~~i~lie~ui~o?'.• ··. _ '> .·•· 
;:~:-~:-.<-~{~:·:----~f2-~ -;~;;~,: ·~:<;:~,_~.:;: __ ·;·; -··::/·; •-,- '::::·:·-··. ~ 
~\~,: f~~: ~~. . .. :, · .. ~F<~~., ¡/.:· ;.;~, '~: .. _ ... _. ,_:;- _ _. ,;>_.;-~-:-~:." -

Notaciones. 'Cúand~el-p~Óceso lo iequlere·~~ dé°ben p~oporcionarnot~~iones concisas 

para cada· equlpo esp~;e:1al:i,'~~· esta 111an.era podrá se'r;ciiÍ~,r~n,ciadci de. ~tr~ cu~lqUier equipo o 

element~ como po~ ~je~~lo~'. ; .;. >' .·--· ·· . - , > '" -
GA = s~~b~s. /' ":G~;· ;~;;~in~~: :;,. '}i, < ¿~ R~aciores. 
Fe= Tanque~~ ~·l~~~~~a01ehi~. <: .· .. -. . ÉA =l~t~;6a~~i~dbr de.calor. 

> ",-~. "" 

Ge = Compresores. 

· Numeración individual. De igual forma C:úando el proceso ,lo requiere, todo equipo de 

proceso deberá. llevar u~~ numeración, la' curr .' es,'d~ ·~;ª~.:~~~~ª para''ª- interpretación de los 

diagramas, así como para su construcción ypc)sibles calrlbios y/o reparaciones, colrlo por ejemplo: 

103 8 

Bomba A rea No. de maquina 

- ) 
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EJEMPLO 11. Proceso de el~boración de acero. 

• DIAGRAMA DE FLUJO. 

Representa las operociones realizadas durante un proceso de producción y se utilizan 

sfmbolos como los siguientei;: 

o 

-
o 

a 

Operación. Significa que se efectúa un ·cambio ó transformación en algún 
componente del producto. ya sea por medio flslcos, mecánicos ó quimicos. o la 
combinación de c•Jalquiera de los tres. 

Transporte. Es la acción de movilizar algún elemento en determinada operación de 
un sitio a otro ó hacia algún punto de almacenamiento ó demora. 

Demora. Se presenta generalmente cuando existen cuellos de botella en el 
proceso y hay que esperar turno y ejecutar la actividad correspondiente. En otras 
ocasiones, el propio proceso exige una demora. 

Almacenamiento. Puede ser tanto de materia prima. de producto en proceso ó 
producto terminado 

Inspección Es la acción de Controlar que se efectué correctamente una operación 
ó un transporte ó verificar la calidad del producto. 

Operación combinada Ocurre cuando se efectúan simultáneamente dos de las 
acciones mencionadas. 9 
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Las reglas de aplica~IÓn son las siguientes: 

. · .. ··•·· T ·. ·.·· .. 
· Empezar en ¡~'·parte, sup.erior izquierda de la hoja y continuar hacia abajo, la derecha ó 

ambas direcciones .. 

' ' . 

En'umera;:~~dal.ma de las acciones en forma as~endente; en caso de que no existan 

,acciones agrega~as ~el', man~al princi~al del flujo en curso' del proceso, 'asignar el siguiente 
: . "~ ' 

En caso de ·que :existan. acciones 

respecti~as se fe>rma;áun bucl~ ó ~i~o y ~e ha~á ~na asignación supuesta de los números. 

Introducir Íos ral11aies s~cun~arios al flujo principal por la izquierda de éste, siempre que 

sea posible. 

Poner el nombre .de 1.a actividad a cada acción correspondiente. 

EJEMPLO 12. Diagramá de flujo. 

Inicio 
12 min ·I o Torneado 

+ 
3min D Inspección de defectos 

15 min + Esperar el transportador -+ 
Smin ~ Al almacén 

2min + Hasta el embarque ..... 

L Final 
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•HOJA DE RUTA. 

La hoja de ruta es un formato que tien.e por objeto indicar previa identificación de un 

producto o componente a que se refiere, la sec.uencia de las operaciones que deben ejecutarse al 

fabricar o ensamblar un producto consignado. en.una breve descripción, en que consiste cada 

operación y que se realiza>asl col11~ todos r~s· ln~um6s que serán necesarios para llevar a cabo 

todas las operacione~ d~¡'~;¿~e~~. L~ ~bj~· ~~ ruta marca el camino que debe seguir el 

componente o prÓducto ·9 través d~ los'departamentos de máquinas, estaciones de trabajo, los 
~ • • ·:~.;,. "e • >, ' >, • '•A" 

operarios y las op~racio~e's du~~nte el proi:eso de producción y ensamble.'º 

El form~to1:lmpreso.est~ diseñadÓ de forma que en la parte superior se registren lcis datos 
. ~-.. ·... . ' .. · .. . . 

generales con los cuales se permite una rápida identificació~ del producto a que se refiere la hoja. 

Óebajo ~el encabeza.do se registra toda la informa~ión ·~elati~a ·al proceso de fabricación y 

ensamble que co;responda al componente oproducto ~·~·· cuesti6n, la cual se dispone en columnas 

. distribuidas en el orden siguiente: 

En la primera columna se ·registra el número de secuencia de operaciones del producto; en 
''· :. . ":. ": ~ - -

la segunda el nombre .~ número de departamento; la tercera para el número de máquina: la cuarta 
- ' .. '.· .. ,_ ..... :.:· ~;. '..' ' -- ' ·. 

para una breve descripción; la quinta para el número de herramienta; la sexta para el tiempo 
. . ' . , . ' 

estándar. en minutos por pieza; la séptima para el tiempo de elaborar cien piezas por hora; la 

octava para el número de operarios y la novena para el costo de mano de obra por cien piezas. 
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EJEMPLO 13. Hoja de ruta. 

desarrollo 

10 06 P332 Hacer 1 er Embultdo 350-102102 o 082 o 136 s 2 66 

15 06 P33J Hacer 2• Embutido 350-102103 o 083 o 138 s 2 71 

20 06 PJ34 Doblez a 90" y 350-102104 o 100 o 167 s 3 27 

desbarbar 

25 -06 P335 Punzonar aguieros de 350-102105 o 067 o 111 s 1 51 

eie su¡ecton del freno 

30 07 58126 ecapar en San 8Jast 350-10218 o 500 o 833 s 9 46 

3.5.3 PRODUCTO TERMINADO. 

Después de que la materia prima que ha pasado ya por la última etapa del proceso y ha 

sido aprobada, se encuentra lista parta su venta, es decir, es un producto terminado, por lo que 

requiere de un Control. 

El Control de este tipo de productos.es j)Or lo general un Control de inventarios y a este no 

se le da tanta importancia como al de materia prima o al de materiales en proceso. En este tipo de 

inventario es de gran importancia llevar un Control muy detallado, ya que en algunas ocasiones los 

costos de almacenamiento no entran en el precio del producto, ror lo cual el Control de inventarios 

tiene la obligación de tener una continuidad en los almacenes, ya que el producto terminado en 

teoria debe salir directamente al mercado y tenerlo en almacén solo contrae gastos a la empresa. 



-··- ,,..,,--_c;·o· ¿.·;;_ 

•: El Control de , 1n'ventarios que se utilice va de acuerdo a' iá clasificación o giro de la 

.; ernpre~a;' pequeiÍa, mediana o grande empresa o productos alimenticios, de vestido, electrónicos, 
., " .... ' .... .. . '. .. . -, ,,-·.,, .· ., -~- . ·'. .. 

'',' et~éiera·;· en'dorid'e d~,a~uerdo a esto se manejarán diversos criterios o elementos como pudiesen ' 

; ~~e~~~eio's'dei~ventario, hoja de movimiento de almacén, hoja .de materiales, gráficas Gantt de 

' av~n6e; ~t~éterá. 

Este c,ontrol va, lntirnamente ligado con el departamento de ventas, ya que este será el, 

encargado de, indicar la>cantidad. de producto que se requerirá ya sea por temporadas o por 
<' ··:- : ·' ~ :· . - .. ~ .' ·. ·, ·.;- . ; :~·... . . -. 

pedidos e Iniciar nuevamente con 18 producción. 

3.6 Tl~OS DE.Co~ikbi:sEGÚN EL PROcESO DE PRODUCCIÓN. 

Los cliierentes Controles que se pueden llevar a 'éatio dependerán eri gran medida del tipo 
• • . • ' .,. •. ... . 'f ,. : "·.-: i '.,'. . . • . -.. ' .. -· . ~ - . .... .. . . - .. , . 

··de ~i~te"1~ Pi6ciu~11vci·~~~'~i e~t~~ilip1~~ncla.; 

Ideal, ·enÍas que estas· operaciones se: combinan ~o-ri,el transporte, de ial manera, que los 
'. ·:-- - ... ~ . . . '. ,: . ·~' ;.· . .,: : 

rnat~ri~1ef sori prcice~acias'rnienirás semuévE!n'. f>or,io.•qué._se. requie~eprincipa1mente. de un 

Cont:ol ~n ~l;spesto o~er~ti~o; ~~ que po~ tratar~~de, ur¿ol~'.i/;~o:~~ p;od~ctos las 6iieraciones 

de tiptl manual pudiéseri ser pocas y volverse repetiti~as; Ío cÚ~l .da lug~ra c¡Ue el Control sea en 

gn;¡ri medida ~ ajustes en maquinaria. 

Es,fmportante observar cuando el proceso se sale de los limites de Control, pues se tiene 

que parar la fin.ea de producción y ajustar nuevamente la linea, y por lo que se pueden formar 

cuellos de botella, es decir, las lineas de producción no estarlan balanceadas. 



Capflulo J Control de la Produ<"dón. 

El Control en este proceso productivo más bien se lleva a cabo al realizar la instalación de 

maquinaria, puesto que el abastecimiento de materias primas y suministros se adecua para 

mantener funcionando el sistema de producción. 

3.6.2 PROOUCCION INTERMITENTE O POR LOTES • 
. " '"·:::;~ : .. ;,,:_:"::"~:.~.;.:,>L.:·"' <· '-:t>' ., ~'-· 

· :·:."·. ~-.> ,·"··-.'-·¡ :·,t:.-::~r~ :'t 

En este tipo dé si~te~as productivo ~e trabaja por lotes de fabricación, es decir, se trabaja 

con un lot~ deter;,,ina~6:de
2

p~~J~~~~ q~~ ~~·l~~it~·a ~~ ni~el d~· pí()düc~iÓn, s~guido por otro lote 

de un produét~,d~~re;.;t~. éri'é;ta d~~~'cie 'pro¿~;;º~~ req'ui~re d~ üri'confrol más rlgido y en 
··:.:-• • •• • •• ";....... • • • • - - ·_, ~ < .! . . ' ~ i: ' ·' . " . . .. , 

ocasiones un Control fotal, donde. el operari~ será el respoñsable de .. mantenerlo .. perfectamente 

dentro de los llmiÍ~s e'~tabÍ~~ido~. y~ qu~'na·~~ tiene una sola 
0

op~ración o ;,,aquinaria y al ser 

más; se necesita una ,ins~~ccl6,n conUnua:. 

Debido a que' en m~~~~s~~a,~l~nes un articulo tiene infinidad de piezas o componentes 

que tienen que pasar por una.serie Cle'procesos antes de lograr su integración final sé debe contar 

con un Cont~ol bi~n definiclo,.pÍJes es primordial el que lo realizado se apegue a lo planeado, dé 

tal, Íorma . que . no sufran':nin~un retraso las diferentes líneas productivas,. ya que ésto podrla 

ocasionar pr~b1~!11as' 'pa~~·; t~~ .·ter;,,inación del producto, inclusive evitar el caso de que se 

inter~urnpa la pr~ducciÓn p~~· JnaÍTláquina averiada o descompu~sta. 

3.6.3 PRODUCCIÓN HIBRIDA o POR PROYECT()S. 

En este tipo de sistema pro~LtiJo. e?prlieso ~e realiza un~ sola vez; laque da como 

consecuencia que se tenga que r~al;zar Jn Co~trol ;,,á~ em~frico, donde tendrá mayor importancia 

el Control externo que supervise el proceso de.producción, pues se presenta ocasionalmente. 
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Generalmente las fases del proyecto no son simultaneas, sino consecutivas, es decir que 

cada fase se lleva a cabo hasta que la fase anterior a ésta no queda resueita y en ocasiones en 

proyectos largos, el personal que trabaja en ellos mantiene un ControÍ 'co~t;nuo' dur~nte toda, la 

actividad. 
--~:,<':.:· 

',--;--·· 

ºº'"º , ''' ""~º''~~"' ,¡,,.,f,W~P p,dd;,;rh~ ~"'frk ,; "" eom~ " 
Inventarios alto .durante todo'e1: procesó; niveles'á1tt;'s de caÍiflca'Clón de. Íos trabajadores, alta 

flexibilidad del proceso y ·b~j~::-:01u~en d.e pr~d~ricíó~,~~e,;e~~~ere''~ menudo la cooperación de 

varios subcontratistas6on-~~~~~IE!nci~ q~~·~9ide·~~n '~lc~~ir~(ci~{p~b~~so.'••'. 
<\.". '~\::·. '-• ; , ,._ :·-~e-,"· .'·:' .. :·_¡'.~ :,:_.·~:-~: .. ·-~·:· 

3.7 CONTROL DE'~~Rs'ONAL ;MEJÓRAMl~~T~~~t_,~'.~~IENTE LABORAL. 

La ergonol11Ía ~s ur1~ disciplina clentifico-técnica y de di~~~o l~teg~~lmente al hombre (o de 

g~upos d~ ho~bresJ e~ su mar~o de actuación rel~Cion~di·~~n. el ~~~ejÓ de equipos y máquinas, 

, dentro de' un ambiente laboral especifico, y que busca la optimizaciól'l de los tres sistemas 

(hombre-máquina-entorno), para lo cual elabora métodos .dees~Údio del ,individuo, de la técnica y 
v':_~\-. 

de la organización del trabajo. El objetivo principal de)a érgonorl11a,::es)a ~ctividad concreta del 

hombre aplicado al trabajo utilizando medios_ técnicos;' su obielivo de investig'adón es el sistema 

hombre-máquina-entorno. El .valor de. la ergo~omliradic~ ~~ ~u ni~el de ~iníesis de los a~pectos 
humanos y técnicos. 11 

La ergonomicidad de ·la máquina es una característica integral de las siguientes 

propiedades de las máquinas: facilidad de manejo, facilidad de asimilación y habitabilidad. 

tt. R1rnlr•i. Ergonom!1 y produc11w1d1d, pp. 12. 
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La armonización de los elementos ho.mbr~-maq~ina;éntorno, qu·e caracterizan básicamente 

el sistema de producción en una' empre~a; necesit~ de u~a filosofl~ de' aproximación en los 

.. · .. proble'mas ·que presenta la :l~tegraciÓrí d~ lo~ tres el~~eritbs' en un· si~te~a que debe ser 
··-~ -~· 

C~ntrb'lado eftca~mé'nte P.or el hcnnbre;, buscando e~' t~do: m~;;:,ento un mayor. rendimiento del 

. 'fl1j~fl1o. En ·.~I m~j~rafT1i~ntd d~· Í~s' Ci~ndiciio~~~· de trab~jo,{á' ~;go~~ml~ ~oncibe el uso de equipos 

c~~~~:s d~'. causar menbr,,f~t·;~á ~·i't~a~~jad1~:;; ;;~t~ '.~~I ~ejoramiento del sistema ambiental y de 
• • ' • • • ",'. • ' • '','•~\. '·, -~:." T.'" ,' ~·~:· :·:··· • • • • - - • ,_ • 

.·las condiciones de seguridad como 'éiern~nfos de impulsión y motivación, y del estudio ergonómico 
::j~ : :/:!~:.;.:::-:::'..'."(;-;'. - '.".:~-.~~- :·:~:<·: .:::;~: :~; :_;)} .. .-,:: :},~;( ,;);·;~~j ~ ;'·'?.~· :.· -.. ·{:-::-. : ,', :-, . '>::·:·:··· ·:.::. "· .. ' 

. de las ,caracterlstlcas flslcas y psicológicas del hombre para la adaptación de los primeros con el 
.. "»":~·(· ·' : . 

El e~~acl~'cle i;~b:j~ ~~~a ~~njJ~ación ~evarios aspectos diferentes e integrados en una 

zona debper~ción q~~P~~d~.s~rÜií panel, un tab~erb de Controles o una zona de actuación en el 

que. se éncué~tran todos ills. Controles operativos 'de la actividad. Ello lleva a considerar: 

Datos antropométricos. 

Disposición racional de las zonas de trabajo. 

Indicadores de las posturas de trabajo. 

Diseño de la construcción del equipo. 

Posición de los Controles, uno respecto de otros. 

Posición de los tableros de Control. 

Forma y dimensión del espacio de trabajo o de zona de actuación. 

Para un estudio mas racionalizado, se divide el análisis ·del puesto de trabajo en los 

siguientes campos: 

12 RAmltt!t, Etgonom1A y pror:IUCl1vtdAd. pp 67. 
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. ,.~ 

·· ·: \:.: ·,-,,fa)·:.C!_iS.~_~Ó-.'!.~.i ~'spa.Cio de_ Trabajo. El espacio de trabajo consfitÜ~~:el ·área disponible 

pa~a)a actividad d~ un puesto de trabajo en donde se llevan a cabo co~ holgura y seguridad 

las tareas del puestos, esto es, la acción humana., la acción de la máquina y los respectivos 

:.:.'.:.: .'·. ;;-;):·: .;::.·~ .•. ~: ..•• ·.'.:.~. :'.·:,~ '<-
,-//_, ·::,~·- · .. _. ,·" ·-;\': 

.: ·~.';: b¡'{oÚjiifi(J J~¡ /~gar d~ Traba)o. Es la distribución e~' la pl~r{ta cié' h~mbres- máquinas 

. /~1eiri
1

~~i~s d~'Co~trol,de talmaner~ que se enC:ue~;;e~;ubicad~~ erí'torma ap~opiada, 
t~~ie~~º ~~é:~~~i~~ra¿i~~ el f~~tó~ h~ma~o. <' '·; ,·, . , .... > ·.· .. , 

'.:/+.~:: <" 
·.·.~,.~.··, ' ._.. 

'.,. , j, ~ ··, 

··\: 

>~>; Est/'Jdio d~I c6hi;,611~'r:ii~rit6 h¿;;~,fa. D~~ir~'de 1~5' a~pect~s de' la estructura del 
··,.·, .. '. - .• _,_._ .. · ... · ·¡,_, .. · .. ' . .,. ,:. ' .... 

trabajb que' req~ier~~ culdacJb~·~ ate~clÓn ~'é' e~~~é~tra~:13 

-'~·---- - i.)o..:,!~-

,Los.diversos sistema~'b¡j~icCl~'cie '1~ dire~ciÓl1 d~ la organización y sus efectos 

sobre el trabajador, traducidos eni~s~ú~~;:; ~g~itivas o negativas: 
>, :O:·~ 

div~rsas deEl~s;'.qui· e~l~tsrúbre I~ ~escripción y ,el análisis del 

-,,; 
''··.; 

1) i-,a téorÍa da/ campo. Cá cli~I expfica'e1 éon;pC>rtamienío humano en función del 

:ampo en que se désarroua: esto es: él 66~junto ~~' he~h6~· va~l~s é independientes que 

;c¡¿~~~so~;é el '~omportamienio: Eiemerító's Base de ,~·~te':'co~]IJntC>' so~ ~I entorno y el 

nciivid~o. ~·; - e:> ~-· >.·.; ·· · .• , 
}/. ,._ '/'. ;(.~; c;;>J. ,, ·i~-,::-;, 

2) La teoría de ta motivación. Ap~rté de la' pi;árnicte'cie[!Íotivaciones de Maslow, 

lesarrolla, paralelamente una serie de tres ~~ti;~~i~~~s: J,, . '·• 
·~,·---

·c.~~- ~-
(1) Necesidad de perfeccionamiento. o'.deseo de' triunfar.en el campo de actividad deseado, 

2) 'ª necesidad de poder o de deseo de influen~ias s;obr~ l~s"d~más (dirigir) y (3) la necesidad de 

~lación o deseo de interrelacionarse con los demás. 

R•mu111. Ergonom1• y produthv•d•d. pp 143 

R•mirez. Ergonom1• y prodw:hvld•d, pp 144 



. ,., :. ·<·:'·~! . '.~~<::·.~ 
--,.:;e:~~-~~'°.'~·:~~~.~·,~~:=__,~;~~~·.: -~1~~;-. ~~h~~~ . 

. '.~S'>. ·-A,, ~) -.,__,, ';'.;·-;:; ·"···"'<- ''·;··:·:--.-·-::./.:·\ -r,.:·~ --"', ·_''·~·-: _.'._':"?-~·~~-·.· .. :._i:,.: 

-~;· ·-~:_:: ·..;..~-;.: ~-- ~'.~~.>:" - '. 

LB tBOi1B d8 'ª f;rlneza 
1

d9 "priÍléipia's. o 'de. la -~~Pucací6i1' ióQiCá""dEti ira'Cas~ en e·1 ¡ :,; '3) 
:,e•.,-_ 

comporta;;;ierito ''y 'río 'es otra'. éC>sa, que : el;. desétibrin.;iérito 'de '' u~a j personalidad 

deci~idanienté obtÜsa y rea6cionaíia' que .ai:épta el ér:~r. ~f~rrarido~e a la ~/e~nci; de que 

quien ésté equivocado es el Ínterlocutci~ ó quie~ trata d~ dirigir: 15 :. · ·•· , \ .T 
. ·,;~ :·. i'}", «<)/"· 

Las co~sid~racione~ acerca d~'las post~r~~ de t~ábajg son las ~ig~ientes:' 
:~ ";-.;• >;' '. ' ,·_} 

A.1 ·proyectar un puesto de trabajo se 'debe prever la posÍció~ racional. que tomará el 

trabajador. Por supuesto'.'gran parte e_stá supéditada
0

al ~ipÓ ~e trábajo'y requerimientos de la 

mls,,:;a, el exceso de esfuerzos requeridos, el ~olumen de ;;;'civi;;;ie~íos, al desplazamiento 
. " . , ... . . . . . . ' ' ·' , . .. - " ,. . ' :, " _;.: ... _~ ·, ,., . . ; ' ' 

~o~iin~o, ~ la precisiórÍ ~e rit;;;odé cumpli~le~tp d~ l~s ;;p~r~ciorÍe~; etcétera. En é:ada una 

de la's'posiciones de pie o seritado se puede' determinar a su ~ez un sinnúmero de posturas. 
·.·'.,:" .. . ' ,·' .. 

que no son sino la disposición recipmca más 'perma~ente de preferencia del cuerpo 

~e~pecto clei esfuerzo q~~ demanda la iar;a:16 '. 

Jlpostura de.pii :~:la :és natural, ya que contribuye a la distribución uniforme de 

la graJ~ci~~ d~I ¿ue~po y de 0I~ tr~¿ción muscular, lo que permite condiciones sensomotoras; 

su c~ntr~p~rtÍda es q~e ~~ má~ fatigante que la posición sentado. 

:.: .. , . 

L~po~ición sentado es mucho más ventajosa que la de pie, pues reduce la carga 

musc~lar ~slática. con lo que disminuye el consumo de energía: asl mismo permite llevar a 

c~bo t~reasfinas, sutiles y de mayor p;ecisión . 

. · ... ·<La ~signación y reparto de pu~stos detrab~jo se cristali~a en el. futur~rendimiento 
; . . - ~- <"·": - .: .. :,·, ... '« -. - ' 

de los. mismos a todos los niveles. Para ello hay que tener .eri cuentá .el ílalor, de la tarea Y 
, '_ ' " " ', .. ·-,'.- ,· 

del elemento humano, tomando. en consideraclon :lOs ,·factores· dé orden técnico y 

ergonómico. la capacidad del individuo y los puntos de vista tanto del subordinado como de 

la organización-" 

U R•mul!l. Ergonon11• y JlH>d<1ch.,.1dad. pp 1'4 

16 Ramtrl!l. Ergoiu;un1a y p1oduct1v1d•d. pp 146 

t1 Ranurl!I. Ergonomoa y product1.,,1dad pp 154 
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Para una buena asignación de puestos de trabajo es necesario tener en 

consideración la capacidad del individuo; dicha capacidad está determinada por el 

conocimiento que de la tarea tenga el individuo, por su experiencia y las habilidades y 

motivaciones que_ posea. 

·_;_:' ' '·: . ·' 

L~s asignaciones de tare~s toman un cariz partiéular tratándose del concepto de 

carga vertié~L lisi~':\nvoÍ.ucra, e~tre ~troi, los concept6s de variedad de materiales y 

opera~iÓnes, con la i;s~~~tiva ~ui~nól111a para l~ele~ción del ~étodo por parte del operario, 

conocimientos y: habilidades;. neéésarios,, mayor responsabilidad, mayor capacidad del 

indi~iduci y el éicl~ el~ t;elTipo ·¡~~,~~~{d~~~ra'l~ali~~r l~uni~~d principal de trabaj~. 1 • 
- . . . o" -, " • • ~ ~ ~:,:~ • ,-

/. . ·~t> ·:f·," /· ~:·J.~,-:~·-. 

El concepto de. jJ~~{~é1tJ;~r'i~s puestos exigla al personal que se adaptara al 
;.· ... ,_ .. ,._ - .. ::;_;: .. : ..• ,,j.I.'<•,,. "·.(,··,: ::,.,:· ; -· • . -

puesto y se atl.Jvierá ci,e m~~?·~~tr~~~o-aloestablecido por él; actualmente se intenta adaptar 

más el puesto a l_as pér~onas· con el _objeto de obtener de ellas el máximo rendimiento. 

.. . 
,._-:.._. i ; 

El adiestramiento _-como factor de adaptación debe constituirse' en un proceso 
:·._-·. ·-::.: ·:. ··-; ' 

continuo, Íenlendo_'en cuenta que la incorporación del trabajador a una nueva tarea significa 

falta de dominio del puesto, cambios de estereotipos y esfuerzo por_ adaptarse al nuevo 

sistema. 

Existen sistemas de evaluación y Control de Íos trabajadores, entre ellos se 

encuentran: la evaluación del desempeño y los sistemas disciplinarios. Numerosas acciones 

se derivan de la aplicación de estos sistemas, -tales como promociones, gratificaciones 

·especiales. acciones disciplinarias y hasta despidos.19 

11. RAmllH, E1gon11ml• r produtttvldAd, pp 155. 

19. UNITEC, Adm101111•t•On 1, ¡Col•ttlOn Dtd•cUc• llJ, pp. l57. 

, 1 
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La evaluación del desempeño es un proceso de personal por medio del cual la 

organización determina en_ que medida el trabajador e_stá desempeñando su_ trabajo de 

efectividad. Existen diversas formas para la evaluación del desem'peño de los trabajadores, 

algunas de ellas son: 

. . . 

1. Escala de calificaclón;'enla que a los trabaj~dores se les califi¿a de acuerdo a 

una escala, por ejemplo del o 'al 1(): sobre la. cantidad y calidad _de trabajo efectuado, 

conocimientos; cualidades p~~~on~les, ¿'ohperáciÓn, resJcinsabilid~d ~ lnÍ
0

ciativa. 

2. Listas d~ verificación, con ellas e1 ~va1Caci~~··.;er1rida aquellos ~omportamientos 

que mejor describen lo ~ue ~~ce ~!tr~~aja~~/. ,;. 

·)· }:i.~:>· -.. X-i~\·· ~.'.:::·-<._-. .-.~~;:.~-<~,- : ·-:: 

3. Técnicas _de lnéidentes éilticos, en d~~de los evaluadores'identificaran los 

desempeños crfticos, ya sean positivos o negativos. 

4. Prueba, el evaluador des_cribirla en un formato especial el desempeño del trabajador. 

Cada una de estas formas será mejor para ciertas situaciones; ninguna se puede 
. ;' ,·.··-· · .... 

considerar que sea la mejor de todas. 

Las personas que pueden evaluar son: el mismo trabajador, el supervisor inmediato, 

un consultor. externo, los colegas, los compañeros de puesto o cualquier combinación de éstos. Lo 

·más· frecuente y el sistema más recomendable es aquel en que el trabajador y el supervisor 

efectúan las evaluaciones independientes y después se comparan las diferencias. 

,1 



La eval~adón' del' desempeño. ~riginalmente se instit~yó con el propósito de 

Controlarlo, pero también _ha te~ldo un gran impacto en la iTiou~aciÓn, eri la comunicación y en el 

establecimiento de meta's como parte.del proceso' de Planeación. Sin embargo, existen numerosos 
''Í' • .. •· ' ' ·'· ·' ·- 'C 

problemas con la ev
0

alu.~ció'~ def desempeño que pueden surgir del formato que se utilice, con los 

procesos usados, conei eva!ua_dor i con 'el evaluado, por ejemplo, los evaluadores tienden a ser o 

muy laxos o muy d~~o~:2~ \ 

Los programas di~~lpliriarios deben ir en conjuncióncon los acuerdos sobre el trabajo que 

existe entre la orgánizacióny el. t;abajador. La: ~rganizaci~nes ·suelen tener programas rutinarios 

de disciplina, que en g~~eralconsisten en 16 si~ui~~i~: . ,, > • 

. >\ , :. . L < , . .. '.{) ' • - • 

1. Amonestación ~erb~I. Eladmi~ístr~cio/ tíatíiá'~-;;n el t;~tiajacio/sobre s~'problema: 
·~_¡ • O: ' ·,o ,' -~ .. ,. +·'-::;:.;;~; ·-

2, Amonestación . es~rita. El administrador .• 1E!', e~treg~: al: trabajador. la amonestación 

escrita, detallándole el comportamiento inapr~piado'~ 1~'~all~-~o~:tid~f Pa~a esta a'rrionestación es 

necesario recabar 1a" firma de recepción del tr~tiJi~~of~· te~er'uií' tes;i~~:presente: esto se debe 
' .·:·-· 

hacer si en la organización existe un sindic~to,_'. ,> {:~~/:~~:_; __ ::'. > -

--- ' :, -~ ' 

3. Suspensión temporal.·. Si. la 'faltz co~~u~r se :jefa~ de;p~~s dé la amonestación 

escrita, generalmente procede la suspensi6n por un Í:lla ~i~, el ~a,go c6rres~ondiente, 

4. Terminación de la relación laboral. Si el comportamiento del trabajador no cambia, lo 

que procede es liquidarlo. 
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3.8 CONTROL DE CALIDAD. 

El objetivo del Control de Calidad es asegurar a la administración de la empresa y a los 

consumidores, que determinados productos están Ideados •. fabricados y vendidos para cubrir 

ciertas necesl~acles;: D~~ldÓ ~ esto el Control cJe Calidad efectivo requiere la integración de la 
·-· ';' .· ..... '· -:,, ,' .,,_ , 

lnformai:lón para pro~Ó~lt~s :· de . Pl~neación y Control, a partir de los Departamentos de 

Mercad~t~c~ia:.··l~g~~1~i1~···~·Pr6cí~c~ló~~··~1 . 
=<-: .:.:-:: 

. f." - . : -t'> .·~ • .· . ;e: "°· 

' ·.•.· Existen rri¿gh~~ raza~~~· p~~~ · qJe l~s empresas cuenten con programas de Control de 
-;,·.- .·,·;._·· 

,Calid~d, una'de I~~ p~incipáles ~~z~~es es la.de mantener ciertos estándares en la producción de 

·'a'rt16u1~~. Ot~~~ r~z~~es p~ra• ¡~visa~ la produc~ión yControlar la calidad es cumplir con las 
-·· -- •-;'. . .'.~-;---•c. - • -· ;:- ~-- -• . - - '" .- -

:especificaCícines' del cllente; 'encontrar . productos. defectuosos. que puedan volverse a elaborar; 
,,,,-.-¡:- :._, ' .. ·.·.".'7''- . " .· - - ·-·- ·.- ,_-._ - ·-· -- ~· . . . - . - -. ,., . 

'encóntrar problemás en el o los• procÉ!sÓs de producción y/o proporcionar información relativa a la 
, .. ,· .. · ... ,_,. -.; . ,··-·, '·. "' . ' 

: .-' 

- .'··.' 

Hay, varias ocasion;s en ;¡ p~oceso de produc¿ión en donde debé efectuarse la inspección 

para mantener el éont'rol ,de CaÍidaéi: 

··.·.La pri~era'lezLLanD,:s~~ reci~id~s lasmateri~sprimas: la segunda vez en que debe 

haceise Ta i~~;pe~~Íón es é:uan~o '1as ~~te;i~s p;i;,,~~ ~ntran al proceso de producción: otra 

lnspec6.iól1súcede'. cua~do un producto. va a ent;ár en uri pre.ceso costoso. antes de procesos 

lrr~·~ejsib.les: ótra ~casión en la que debe practicarse una i~spección es antes que el proceso de 

.. · p:~6c!L6ción pueda cubrir otros defectos y por último debe practicarse una inspección al final del 

~r'bc~~o de producción 22 

2t. Hopem1n. Admmlt1t1c10n de ptoducclon r oper1c1on (Pl1nt1c1on, 1nAh1i1 )'Control), pp 507 l' 501 

zz. Hopeman. Adm1ni.tr1c10n dl!I producc1on l' op•raclon (Pl1np1clon, •nah1l11 )'Control¡, pp 511 
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En la industria se practican dos tipos de inspección. La inspección de las variables implica 

la comprobación de las medidas de las partes de los productos, en donde, durante el curso del dia, 

,,·se tomarán varias muestras y se determinarán las dimensiones, peso y otras mediciones criticas. 

·Xr ri~ai, estas mediciones se usarán en conjunción con las gráficas para el Control de Calidad y asl 

Cont~~la~ la medida promedio y variabilidad de las medidas.'.'. 

El otro tipo de 'inspección se· relaciona con la médición por atributos. Con este tipo de .. ,; .' _, 

inspección, se j~zgán si son aceptablés o defectu'os~s p~rtes y productos. O cumple con el 

estándar o no cumple. 24 

Existen varias razones d~ problemas de calidad que causan rechazos o productos o 

servicios subestándár: 

Una de las 'prindpales causas son los errores humanos; otra de las causas de los 

proble,,;a~ en la caridad,; es la calidad de las mat~rias primas y otra causa es el ambiente en el 

cGal s~·~r~b6ra~ los pr~duct~s, pue~: t~~bién las m~qui~as y l~s her~ami~ntas pueden ser causa 

- •', 'e: l: ~· :;. -· ; ' -:~':e· 
... -_. .,.,_. 

·¡.,·; r 

~·-. 

En generar; iás ~~ri~~Íon~s.:q~e: ocurren en un proceso industrial son de dos clases. Las 

qúe se deben al a~~~ y l~s que ti~iien ~n~ caüsa definida. Estas últimas variadones se deben a 

causa~i~u~ sonim~~~aÓt~s'tº~u¿:'.~e p~~de~ investigar. Entrélas causas figuran las siguientes:•• 
,:::_.·;-, 

·. ·, :.:-. ''.. . ·>· ' . 

23.24 ;25:·H~:rn1n, Adm.1nistr1~¡-~n-d1 produccion y opet1clón tPl1n11c10n, 111.t1Us1• ,._control) pp. $t6 

' H: Buff•. Ad1recc1Ón _1ecn1C~ y 1dm1n1•1t1ciOn dr 11 produCc1ori. pp. 241. 



Diferencias en la habilidad de los trabajadores; en las caraCt~flsti:c~~ ele ias'~áquÍ~as; de 
. :.: ;·->-::/ '_ \.,·:,,:• 

los materiales y/o debidas a la interacción de dos o tres factores a la 'vez\, (•-,) 

·, 

Con la gráfica de Control (gráfica p) se establ~c~~ 
'.·f·f.:;~ e· 
;istá~dares para las variaciones 

normales, debidas al azar, que se pueden esperar, esdecir, se' es¡:iecifica hastá que punto son 

aceptables. Mientras las variaciones se mantengan dentro de los llmiÍes: se. clasificaran como 
-···-· . '. . -; - -· ·-. - . ' -,··-~· '. -.-- ·- ·.- -- - - '.- "'~-.. - -. . ..__ . ' - -. ·' . , ... - :- . ' -. . 

pura;,,~nt~ casüá1es, si ~e,~~1en de ~uos·d~ b~scan' 1a~ éausas: F'ara 1<1 proporción de partes 

defectuosas encont~adas estas g~éficas se basan e~ la
0 

distribución binomial, por tanto: 27 

No. total de piezas 

' Porcentaje de piezas defectuosas X 
= p = 

defectuosas en el 

proceso No. total observado n 

~ 
Desviación Sp 

estándar n 

Cuando se aplica la idea general de las gráficas de Control, los limites de Control se fijan 

normalmente al porcentaje de" piezas defectuosas en ,el' proceso (rl) con más o menos tres 

desviaciones estándar, es decir: 28 
• 

Limite superior de Control ;. LSC = p +· 3sp 

Limite inferior de Control = LIC = p - 3sp 

Siendo estos limites los nuevos estándares para juzgar los porcentajes futuros de partes 

defectuosas. 



Figura;;: Gráfic~ pa;~est~bi~c~~ l~su~itespreliml~ar y corregido de Control. 
.; : ,. . ·. "' . ·~'.·". '.~·: :_ - " ·, :,,;· ._, - . : 

LIC Pr minar 

o 5 10 15 20 25 

Olas de producción 

•MUESTREO DE ACEPTACIÓN POR ATRIBUTOS. 

TESIS CON 
FALLA DE ORIGEN 

El procedimiento del muestreo por atributos simplemente clasifica las partes como buenas 

o defectlJosas. En _t<?c:los_:h:is •casos se aplica algún criterio para calificar los productos como 

aceptables_Ó no acep.iables: Los métcidos estadísticos que se usan se basan en las d1stribuc1ones. 

'-:~·;:,~.'. 
/-,-: 

Las ~urv'a
0

s d~ op~r~~ió~ (CO) caracterl~ticas sirven p~ra especificar un plan de muestro, 

'indican.el número de'mue~tras tomadas al azar n, y el número de piezas defectuosas c (número 

>de::;ac~~~aci~n) que. se pueden permitir antes de rechazar el' lote del cual fueron tomadas las 

muestras. La CO correspondiente a una combinación particular de n y c indica la forma en que el· 

plan discrimina entre los lotes buenos y defectuosos. La siguiente figura muestra la CO de un plan 

en que el número de muestra es de 11 = 50 y el número de aceptación es e = 1; también indica· la 

probabilidad de aceptación de un lote con diferentes porcentajes de piezas defectuosas.29 

29 Bulll. D1111ccmn tecnrc1 )' 1dm1n1tll1c1011 d• I• producc10n. pp. 239 
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Porcentaje de partes defectuosas 

Se puede ser muy específico con respecto a los riesgos del fabricante y del consumidor con 

relación a una ca. La siguiente gráfica muestra los cuatro términos de riesgo: 30 

LCA Limite de calidad de aceptación. Los lotes con este nivel se consideran buenos. 

o Riesgo del fabricante. la probabilidad de que los lotes con nivel de cahdad LCA no sean 

aceptados Usualmente a = 5% 

PTLD Porcentaje de tolerancia de lotes defectuosos, la linea drvisona entre lotes buenos y 

defectuosos. Los lotes con este nivel de cahdad se consideran def1c1enles 

Riesgo del consumidor. 1a probab1hdad de que los lotes con nivel de calidad PTLD sean 

aceptados Usualmente 13 = 10% 
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a a 

1 b 

~ -·--r-----·------1 
LCA PTLD 

Por~nlaje de partes defectu~sas 

.· ;. ' : . 

Una CO que pasa por Jos puntos a y b satisface' Jos réquisitos ·indicados por a y LCA y por 

~ y PTLD, esp~cific~ndo asl un plan de m~~si;~o ~~·~ d~t~r~i~ación n y c. 31 
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CAPITULO 4 

Clasificación de las Empresas 

TESIS CON 
FALLA DE ORIGEN 



--·'!-: .. ·. ;; . ' . 

__ ;_-1_ C~;~·ifu1~'4'.c1~S·1·ncacJón de las empresas. 

4.1 QUE SE CONSIDERA EMPRESA PEQUEÑA, MEDIANA Y GRANDE. 

Uno de los criterios para clasificar las empresas es el que utiliza el INEGl-SHCP (Instituto 

Nacional de Estadística, Geografía e Informática de la Secretaría de Hacienda y Crédito Público), 

este notable de cada empresa y el número de personas que .laboran en la misma. 

hasta $25º000,00o:oo y el número el~ trabaj~d~res ria sea superior a 25 personas. 

"" MÓd¡;~;_f E~;1, ',óo ;,¡;.,,., ""° ~p"'I ~"·· ~ ~Y"' " 

$2s·ooo;ooo.oo 'per~c ~:noFo Igual·¡¡ s1so·ooo,ooo:oo y que el personal contratado sean 

desde 25 hasta 2s~"em&1~ád~~. 
,. ·~:.: -

.. '-,:-· ~-~;.~ . 
·,,.,. '·'·· . _>,_:-· 

Las Gr~~d~~; E~presas son las que cuentan con un capital contable mayor a los 

$150"000,000.00 y ~lpi~sori~I emplead~ rebasa los 250. trabajadores. 

:.~·,:· .-.~-:.·>' 
.~ /- ' ',, 

Además eUNEGl-SHCP Incluye dentro .de la Pequeña Empresa a la Microempresa. es 

decir, que se é:o~sld~ranl~enrir~s-¿ue0 "peq¿én~s. cuyo· capltal contable no sea mayor de 

$1 "000,000.00 y su p~rsonal ~ea ~e 1 a 5 o 6 ~mpl~~dos. 

ESTA TESIS NO SALE 
f}F, LA. BJBIJOTECA 

_, __ , ____ ___..,_~~ .... ""~·~ ...• ---.---.---------·-· -·· ·-· 
-,•. ;-'~--



Esta clasificación permite establecer en un momento dado ¿u~~t~s:~rr:i:es~s'pequeñas, 
medianas, grandes y microempresas existen, llevar estadlstlcas rné~ ¿~;,,~~6s;'~onfiables y 

actualizadas de la creación de nuevas empresas, del· desarrollo. 8···~e~ap~ri~ió~ de la~ ya 

existentes. 

: :; <,:·-·-· .·.::- _"' . 

Al hacer una.claslficaCión de e~teUpo •. se pue~~e~c6ntrar empre~asque por el número de 
·.-- .... ,., - . ' . - ~:, __ :;. - - . - ." . .. ··-· . . . ... " ., - . -

empleados se claslflquen'.en 'peqúeñas,'pero que por 'su grado de automatización requieran - ~ ... _ :':""~> .\::.:.>; ~;L~': .,o~ :f~';· ·-. -... :r-.: <~-\·:--:.::-:.·_- ~<~. 

maqulna'ria muy· especificada· y· c0stosa: .. y i:ior tánto ·se. deben· clasificar como medianas. por su 
~ . , . ·-' - ~ . -,- . / ' . . ; - ', - , 

capital contabl~· o vl~vers~.'; pg~ oti~ ~~ite en rn'ciine~tos como los que vive actualmente el pals, 

en los que la lnfl~cÍón aurTí~'nlá dla' C<Jn dla, el valor de su capital contable puede estar muy por ' 

debajo de la realidad;'debldo principalmente, a que el .valor histórico de sus''activos'fijos; sobre 

todos si tienen deudas en nioneda extranjera, disminulrlan inmediata;,,~~!~. 
·e---. 

•Otro crit~rio es el de· la CONCANACO (Conf~d~rfa6ri · d~ ,:c;fiiar~~~ Náé:ionales de 

Comercio de la Ciudad de México), quienes hacen su clasificació~: t~~~ndb ~¿~o ~as;•las ventas 

mensuales de las empresas que están afiliadas a la misma: Y por lo q~~ ~~re~uli~Ú~ ~~n~a~le . 
. - '--.:- -- '.- t :\·,--·,-.·"'.'.'·· . ' <- .:: 

• Pequeñas Empresas, aquellos que obtengan ventas :e· me·nsuales promedio hasta de 

$5'000,000.00. 

• Medianas Empresas, Jos que generan ventas mensuales promedio de $5'000,000.00 

hasta $25'000,000.00. 

• Grandes Empresas, cuando sus ventas mensuales promedio sean superiores a los 

$25 ·000,000.00. 

so 
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Esta clasificación también permite obtener datos estadlsticos del número de negocios 

establecidos y la importancia que tienen por su tamaño, facilita la elaboración de estadlsticas y 

estudios económicos. 

Sin. embargo,. debido a la Inestabilidad de las ventas, ya que diflcilmente una empresa 

puede. tener el mismo promedio de ventas todos los años, estos datos no son del todo reales como 

se pudiera desea~. ~a q~e.~o~stantemente se están creando nuevas empr~sas, están creciendo·o 

d.esapareciend~·l~s:ya ~~lstentes, y si a esto se le aumenta las deficiencias en la actualización de 

las estadlstlcas, en ·.cONCANACO son datos estimados al año 2000, ya que su. última estadlstica 

real databa de 1 ggs. ' 

La variedad de los eriterioscadÓptados para definir 'estas empresas depende en parte de las 
., , .;~\,..,,:: : ·~"s~: -~·~:~·;.;;·:.---·'~. , ·' 

condiciones generales dél pars'y cielgrado de desarrollo de su industria. 

Para fine~ de é~t:.f stJi10!~-~:c{,;;1ci~~~~6:~iY~:;va'11-:~~~~cur~ ad~~tacia por el Instituto 
"~-·: ; ,. " ,::: : .'; . .. ' 'i: - 1 .·- ; .r: 

Nacional de Estadistica,' Geografla ·e lrito,.;nátlea de, Ía· Secrétarla cié Hacienda y. Crédito Público 

(lNEGl·SHCP), yaq~e en el ~ntexÍo cie'ta ~~~lldad mexléana, ha ~ido de las más aceptadas y con 
' . ' ·:· ; ... ··' 

cuantiosos dalos verldlcos. 

81 



--- Capítulo 4.Clasllicación de las empresas. 

::,>~~-:-: 

4.1.1 PEQUEÑA ~M~RESA: 

Según. el. INEGl-SHcp:.se. 00risldera Pequeña Empresa aquella cuyo capital contable sea 

de $50,000.00 hasta '$25·Qéi6;éíoo:oó y que cuenta con un ~áximo de 25 empleados. . .. - . ., .... ' 

• ¡ .. - ·.• .. ~: :. ::-_.~< 

En la actualidad las pequeñ~ie~~resas répresentan aproximadamente: el 98% (1 º470,000) 
- ";::. - .:~,--=---"·. -- ., 

de un total de 1 "500,000 'empresas, dé 'áéüerdo con la Información obténida del INEGl·SHCP, 

hasta el año 2000. Aé!~iTiés;'apf~~lm~da~~~t~·~l::~5°Ío·(d~\~.396,50,0);san aquellas que son 
·~· ~· . 

consideradas como míácie'mpr~sas/,~s decl~ meriore~ que pequeña's. 

Características generáles. de. la. pequeña ~mpres:: Prese~t~n una. convergencia en sus 

funciones administrativas, 'el propietario generalmente es el .administrador único. 
-,_···"{_.::.;·_ 

~.- t~,::> 
Comúnmente les falta capitál para renovar ·5u5·~áteriale.~ tra~ajan sobre pedidos de poca 

Importancia o sobre reparaciones, la orga~izadón e;5 lrÍsufici~nÍ¿- 'y.la prf;parabión técnica es nula o 
L r .. · 

,· 

casi nula. ~ - . ~-:~ 
'")-'' 

?· . ·;· ¡·:;< ···-·,_, ·,:: 

La localización de la Pequeña empr¡sa,';se b~~~:~~~~;a1f~nie en razones de lndole 
- ·-:·«·\,i./ .. :_". !¡.-·:· "., 

personal, enlre los quepredcÍmlna el deseo de'permanecer en su IÜgarde origen .. 
•.;-

su producción, se :.~~1~f a~~z~~b~ ;i~it~dJs. con frecuencia llenan necesidades 

meramente locale~ o re~ion~l~s.';/ 
,. 

su formacÍón legal· ;se constituye en la'm.ayorla de los casos por personas flsicas, 

Tienen técnicas defectuosas o carecen total.menle de ellas en lo que se refiere a Sistemas 

Contables, de Control de Existencias, Control de Calidad y Planeación y Control de la Producción. 

['; 



'' 1.' ,··~;·:: :· .,, ·" ~·:~:.: • 

~t{( ·L~~~-~ ~~-· ~~~li-~~~~.~~-~~~~~~: ~;'.:~ca·;¡i~16~~~C1~Si·~~~·~f6~-de-1Us·e~pres-os. 
·::< :d'::...'...:':> ~;.;+·,~· . •'--·:!:_'. ..~ ,;;, ' i• •• ·;._ -t'lf:/'"'· - ¡;.- ·:-~,:~-.. -~-. : ~º·~~---' --

De esta •serie· d~ c;r~ctii'.sticii~ p6demo~ ver}as }:;;n~ec¿~fa:ias · q~e. surgen en el 

desempeiio de la em~r. e. s~ .. ! ·. ~· . ·•· •. :.: .. ,· :·':j: ,:,,,· . 

-~.r~-:'.:<: .... - :-~.-~.'~:-.:·:.·; ~~:::.<: .. ;'S; , ' '-' :: • . _.·~):l.~.~·~ -~~::~ .... ~ ~ 
- '. ·;.·~·.}<~: ~. 

Al centrallzarsus tu'riciones'en el propietario; éste sBenfre'ríta a m'uchos problemas, ya que 

'no puede s~r técnico ~~ todas las ~ieasde s~"~m'~re~~·; por 1ci, ~Za1 ~~ ~·dministración es deficiente. 
:'~::' ,- \"::, ~>:; ' . . .,,}_ .. ::~_;,_· .. -'~C;·'.· ·~. 'i_ ~-'.;'··· : "'ª qúe álencontrarse tári cerea de sii n'e9Cicio, y tan ocupado'_cón ,las operaciones cotidianas. le 

-:_'"""-· ~\::;:,_x:::--.: ·;·::::: .. :.::.-·:::.,:::·· '::·~:'·t·:-·::,'.'.-._.··.(.~·:·<:·/.·; .. "'/:\· ·:-:··\>-·::.;::.:t·;t/<\~·i(:~:., .<<:. ,._7:> 
resulta bastante dlflcil darse cuenta de cuáles son las.verdaderas· causas que están afectando la 

marcha de su ~mpresa, ta~bi~~'~e ~~be mencionar~; iie6~~\j~ que las consideraciones de índole 
' ., ... (_. .. .. •• " ' • J -:'' ,• '·.-. •' ;· ". " • ' '.- ..... --. "., • 

peraonai, su famlÍla; amigos: la ed~d; Ía salud, ~l~ét~ra': 1.í'n~y~n ~ri' gran medida en su toma de 
_,.. ·. , .. . '. '.i:·> . · .. · ....... 'O: -- .,. - , •• 

decisiones, en vez cie hacerlo despUés de uná 8'va1uac16n y esiudio concienzudo. 

. t '.;· 
' . Generalmerite s~ · ~pit~'1 est~ 'bas~do ~n 1~$' ahorro¿ personales ctel propietario, 10 cual casi 

;;:;· ··\·-: i' • .· •• 

nuncaes'suficieni~; esto se~agrava debido a que~ó,>~u tamaiio 'no es sujeto de crédito ante las 

i~~iu~~,~~:/ e~~earíás, •• además · 11riper~< ·. el 
-<;'• 

desC:ónocimiento sobre los organismos 
. ,. - ~.'-' . 

gubernamentales que ies pueden prestar ayuda (N,A.FINSA) o sencillamente el hecho de no querer . - - . •'. ~,, -·;·. ' . . '' . 

recu;ri~ a'~llos ·por temor a perder su independencia •. por lo cual se conforman simplemente con 
"· 

'subsistir. 

Al no contar con el capital necesario tienen problemas para obtener la materia prima, lo que 

ocasiona que su producción no crezca como ellos quisieran, y que ·en muchas ocasiones, 

inclusive, se paralice su producción. Por otra parte, es muy importante tener cuidado al realizar 

inversiones en Ja compra de equipos y otros activos fijos, gastos de operación, materias primas, 

etcétera, gastar por gastar puede ser peligroso para un pequeño negocio, se debe evaluar 

cuidadosamente la necesidad de compra de equipo; la materia prima que se ofrece en gran 

cantidad a un menor costo o solo la que se requiere para la producción. SI no se analiza este tipo 

de situaciones se puede tener serios problemas. Al no contar con una organización adecuada, no 

se tiene control sobre las operaciones de la empresa, incurriéndose en costos excesivos o gastos 

innecesarios. 



- ... , : ' ' .. ' ·::;~-- <\ i(~!'; - :-o.:<::· . ''..·:.-:· .. 1 -·::·· 

. ~i>~~~· '"-" .~i. _ _,L,L~., ~~~,,·~'ca~:l~1iJ.~ils1~:~1Í~n dé l~s ~inprcsas. 

La falta de un estuciÍ~ detallado para bÚsc¡,;r el. rneJor lugar'p~ra' la ~bi~élÓn de' la e'mpresa 

restringe el mercado del ~rodJ~t~. ~; c~~tb de la-~aterla prim~ es ~ayb; al tener que. comprarla. en 
'l- ':';·. ' :·~· ~ ,, ·": :.; . -· ·-' -. ::.~. ,;~/.; -·. 

lugares distantes al de la empre~a/ y:: eÍ mareado se encuenÍÍa muy limÍÍaclrJ'.'e;:cón la Intensa 

•.•.. :i7¿1~::t~;duZ*J:~~e~~~~.r~ú~ti~~~]:Ti~~~,:fü:~::::I:r}:.;fftJ~fii~~1::~~ª::sn: 
··1otireéi~~f<~~ rZ~c1~lian:¿¿n··,~i-~6sios;.·e1 volumen de .ventas 1nt1uye'.~ireétan,enteen 1as 

I~~,' ." ,: :._':,' _.' ,'.'~· .:c·:'cn.:: · :;:C•- .i;;·. ~ -

· 2utllidades~' Los i::Osto~;·1a1e~~c011'10 los de las materias primas, los transportes,', la mano de obra. 

· · ~nt;~''oir~~;:~¿e~~·~··V:';1~~:·~o;s;derabl~mente de una localización a otra, ~I ~~l~men de ventas 

tai6fén se g.~·ner#rá :~ di;trerites ni.veles de mercado en mercado. Peí~ tant6'. ~~·necesario que la 

localÍ~clón de la planÍa ~ntemple estos factores en conjunto a fin de qüe s~ pueda tomar la 
- '., • •-"\ .,., ' ' -- > • -· ,-. ': ' -, '~ • ' - • • '" • • - - ' • ' -;·: _,-~ ·>-·:·.--,· .. -< _:· ':>_,·,·- ... ',.' ·.-_ 
.decisión más corívenlenie para la empresa. ··-~ - '. ;~:-;_(·; 

'••ji¡ ;,: 2L •• ·~~ roo~•• '"°'"ro' "'°"'"":,;,¡{J.~•,,.;;,,, io;'o>;¡;;, . '"'º' 
·g~n:~~al;s,. ~tUlda·~~s j. perdidas,. por• lo. cual n.~. se pué,de:.~acer ~n'a Planeación. financiera 

ade
1
cu,ada •.•. Elhon1bre de empresa pequeña, no ti7ne normalmente información respectO a cuáles 

··~6rí ~üs -~·~ce~fdacl.~sfina~;i~r~sc pa•;~\~ ~~ª~~~¿¡¿~·-~ ~ar~~de
1

:~~;~;; Ía~ n~~eiidádes de capital 
:. : j .:·.·~-¡ '> .• 

de. '~u negocio, ni Ía~po~cÍ cb~o~e como obtener finaridamlénto o no. quiere hacerlo por las 

· r~zO~~s·~·~~6.!on~-~~~·~~~~-;~·~r~,~·~{~~'.:> ... -~>> · ·" 

';\.La PeqÚ~ña Empr~sa c~iriü~r";,e~t~·no se fija ~bjetivos, planes, presupuestos, programas .... . . .. ··-'. . .- ,. .·. -

'productivos, etcétera. ··No ·cuenta con un Control adecuado de sus inventarlos de materia prima, 

. p;~ciJccl¿n en proceso y pr~~u~tos terminado~; tienen un deficiente Control de Calidad, no elabora 

~;Clg~ain~s de Capacitación y a'dlestramie'ni~ par~ sus trabajadores, no instala las rlledidas de 

seguridad e higiene que requiere su proceso productivo y sus Instalaciones en general . . _. . •. -,;· .. ;. ' 

Para contrarrestar estas deficiencias debe ·~rnP,e.zarse po~. Implantar una adecuada 

Planeaclón y Control de la Producción, . 



Capitulo 4.ClasJOcación de las empresas. 

Esta Planeaclón debe realizarse por medio de presupuestos y programas, que estén de 

acuerdo con la capacidad productiva que se tenga y que estén adecuados al momento actual, 

aplicando las técnicas de Planeaclón y Control explicadas en los dos capltulos anteriores. 
' .· "'\'• '•. 

GIROS DE LAS PEOU~~AsEBP~esls• • 
.~\,e '• :". ·,:_>~··:_-, =""·-

;-J.•. 

!~<:·' 

o. - Allmentó~ y c:On;éii;á;'. (Mollendá, preparación, productos de harina, etcétera). 

1. - Purtficád~r~~~~~~;~i~l~troi;cle'ag~a y gas. 

2. - Papel r~~ó~ •• · . 
. 3. ...: Artes 9ráfiC:a5; 

4. - MÜ~bleri~s.> 
s. ...: Plumeros y trapeaciores. 

··.6. -Art;culosÓptl~s:.·· 
7, ~ Artl~ulos ortopédicos. 

8. _;Joyerfa y relojerla 

9. - Artfculos metálicos. 

Se puede con~Íderar qué las técnicas más apropiadas para las empresas pequeñas son las 

·Gráfieas de Gantt; el Camino o Ruta Critica y.los Dlagra'mas de flujo; ya que son las más fáciles de 

aplicar 'y .. no .• resultan • c6s;os~s: '.se,: ~u~cle . uÍ;lfzar /cual~s~uiera . de•. los. otros métodos pero 

resultarfan muy onerosos para estas ernpreséls yqUizá innecesárlos ... 
' ,~ 

-"-· " ., ; .:;, ; : ~: " <; ~--. :: __ .-_.._. -1).~ .. ~~:·:·· 
. _'.«t;·:-:· .·.·::,:·/·¡. ,, 

\; ~i>~sd~'1üego'c,'a&.a:er;Jp~esád~béelaborar sus propios métodos para Planear y Controlar la 

;,•; Pro'du~dÓn,y~ qu~ ~o se.puede aplicar un mismo sistema a la que se dedica a elaborar vestidos, 
.: "';; • > t'.f"-'e '-·-~:•,.; • - .' ' • :- .• -;'. :- • • -

') porl'~ien:,~10; que a' otra empresa que fabrique muebles 6 alimentos. 
'--~·:;·. :'..:~ff;·. ·-

;· '.\:; ;;~--~1~i~::~~ º. :_- ·, ~.· ... 
'· · ,1.tmP:\\-.1~V1·ahc~.gob.ma. 

_._., "}~:;,:-'.-« ";·,,. 



Capítulo 4.Claslncación de las empresas:- -

Toda empresa aún cuando sea pequef'ia requiere también ún sistema· para controlar sus 
.:' ,· .. · 

Inventarios de materia prima, producción en proceso y producto terminado, cÚando se dedique a la 

manufactura; sin embargo, sea cual sea el giro de la empresa:.siempr~:déberá:tener un Control 

sobre los diferentes tipos de Inventarios que máneje. 
::.··_'; 
•'',I 

La manera de CCÍnti'olar estos. tres Inventarios dentro dél proceso 'manÜfacturero depende 

de varios factores' corno püed~~ ser, las te~~~~·cl~s c1díi~/~ e~taclon~ri~s. de l~s ventas, la 

\larledád de ·~rod~~otql~ ~~'fabrican, los m~t~d~~ d~ e~~a~~laj~. a~f. como, las partes 

necesarias pa¡a fabiicar el producto~ 

SI bieri es cierto que la tfpléa pla~ta' o fabrica pequef'i~ no requiere un Control de inventario 

muy elaborado, si se debe tener enc~éi'ita la disponibilidad 
0

de la materia pri,;,a en manos de Jos 
.,·, .. : ':·'· ·· .. .' ' .·: 

abastecedores, asf como, el tiempo que se necesita para Hevar el material a la planta desde el 

momento en que se expida la orden de compra. Otros factores a considerar son el tiempo 

requerido para la producción y la~ reégás d: ellt:eg'~ del prciduct~ terml~ad~ a los clientes. 

Por último, la meJcir 11'1anéiá,<.l~' i1éJa,r1~.~.~lst~ma~ de Control de Ja Producción es por medio 

de una computador~ ... Desde· luego/e~'probatile qÚe las. Empresas Pequef'ias no tengan la 

capacidad económica pa;á la compradé'~na'de éi1as:sinembargo, algunas de ellas si podrlan 

contratar tiempo de co~putadora llªr~ a~xill~rse en sus Sistemas de Control. 



Capítulo 4.ClaslOradón de las ·empresas. 

• MICROEMPRESA. 

Es pertinente mencionar a la Microempresa, es decir, aquella que se considera menor. que 

Pequeña, y que son aquellos pequeños establecimientos y talleres manufactureros y/o artesanales 

que tienen reducidas inversiones, pocos trabajadores . remunerados, procesos simples de 

fabricación, una administración Informal y una Planeaclón y Control de la Producción casi 

Inexistentes. 

; ~ 

Sin embargo, a pesar de su tamaño, este conjunlo de empresas tiene un papel muy 

Importante dentro de la economla del país; ya que propórciona ocupación a gran cantidad de 
- .... : .... '· ., 

. personas que debido al exceso de mano de obra .existente en .la actualidad no encuentran empleo 

en otro tipo de Empresas, o simplemente, slgnifiean el medio de subsistencia de una o varias 

familias. 

GIROS DE LAS MICROEMPRESAS:2 

O. - Tiendas de abarrotes (misceláneas, tinlorerfas, etcétera). 

1. - Lavanderías . 

. 2. - Dulcerías: 

3. - Tabaquerías. 

4. - Talleres de repáraclón de bicicletas. 

5. - Zapaterías. 

6. - Tlapalerías. 

7. - Farmacias. 

8. - Talleres mecanices. 

9. - Fondas. 

Z.hnp:\\wwvw lnegl"lhcp gob.m1 



• ¡,_.'e;. ~·.~~--:-">:~~·~ '. ·.-;'·'. ~-~~_;;'=o:o-.~ ;¡..- ;..,¿¿--.>-· 

La mayorla de este tlp¿ d~' Empre~as rég~larm~nie ~edecif6a'i1 ~·servicios, proporcionando 

soluciones inmediatas y p~rtic~l~res .~ ·Í~s p~6~1~,~~.~·~h;¡i~~a~~~,'~~r• lo que, un sistema de 

Pianeación y Control resulta un ·taritoexageradci/sin emb~rg;}es necesario que se lleve un 

Control de las existencias de mercancla y de. los. servid;o(~u~ ':P~~~ta~. para. poder hacer una 

evaluación con respecto a. ventas y servicios anteriores, asl '~mil: d'í/1~~ ex,peétativas económicas 

que se tengan. 

4.1.2. MEDIANA EMPRESA. 

De acuerdo con el INEGl·SHCP se considera Med.iana .. Empresa a aquella cuyo capital 

contable sea de más de $25'000,000.00 y hasta $150'000,000.00 y,q'ue 'su personal sea de 25 

hasta 250 empleados • 

. ·; .. 
'·;<cáracterlsficai/de /a.médiana empresa: Tienen acceso plano·a)uentes del financiamiento 

:¡, .. 

. ·• normali pueden proC:Jrárse asistencia técnica y cuentan con una orgaríizadón'adecuada en la que . 

: 'nc/~61~'~e h~rí slngularizácio las funciones, sino que se ha pue~to a especl~iistas á cargo de cada 
. '/,;~~."C.' .'.~ .:,: .-~-- ·;.-~(.:.'.· ; .. :.e 

-... h~- '·,~"···· ~/~-~-' 
-- -.. :··.; ~::-.;::~~.:¿:.;. 

-~~~::;;.y "" ' .. ·., .. ,.':,~f .-~--

Para el e~tableclmiento de .su negocio ya se Interesan án' estudiar los diferentes factores 
' ) "" " - ' ·'. ,,.".'. ",,-- ,,¡_ .• .. .;.·: ;' ...... ' ... -- . ,• ,:-_ . «': 

que intervie~en para encontrar el lugar más ldó.neci, é6m6 ~oii é1'fi1~r~~do, ia rr;~no de obra, las 
' . ' ... ' ' 

. "máierías primas, las facilidades fina~cier~s ylos estlnl~los fiscales ... 

SS 



-·~·· 

- : ·;: ':3,;.~·'.:~ <~~~,/~~ ~~:-_ ... \>.'• ~:;;::.~·:~-~·.::''.(f<:: -~> 

La maquinaria que utilizan es la llamada del tipo "unlve;s~l";:'fai'iierri~os' de preparación 

(máquina y útiles). los de ejecución de las manio~r~s y mánipuÍa~ión" de 18'5 ~áq~Ínas son largos 

en relación con los tiempos efectivos, es decir, el fndic~ .de ~;iliza'c:ión'.~e ~si~~-'ri,'tiquinas es bajo, 

el precio del producto es elevado y las' piezas fabricadas" en pequeñ~s se;l:e; ge.neralmente no son 

Intercambiables. 

Fabrican pro~uctos comunes con tendencia a una cierta especialización y usan procesos 

sencillos d_e producción.· Hay un gran desperdicio de capacidad instalada y se afirma que de cada 

cuatro Empresas, solo una· trabaja. más ·de un turno. Al igual _que en la Pequeña Empresa, 

partiendo de estas caraé:terlstlcas las consecuencias por el desempeño,_ en la_ Mediana Empresa 

son: 

El tenér más facÍiidades p~ra obtener financiamiento les permite elaborar en forma más 

eficiente su PlaneaciÓn finan"cier~ ·y sus 'programas de compras. Con. el apoyo técnico y la 

designación de funclon~s: especificas ::res~lta más sencilla' la administración en general de la 

empresa y los errores de u~a,'s~la ~~rsb~a no son fatales para la órga~izaclón. 
,,·-' 

ser el más conveniente a '.las 'necé~idades: de la empresa: b°bteniendo co'n esto más beneficio, 
< . ., , .. ,. . - . _. ··- .. ' ' . ,_ ·~ '·: :-,. .·. ,' .... ·- -- .. <'. - • _, 

problema para su producción, ya que la hace lenta y él un:~osto, elevado, pues pierden demasiado 

tiempo en la prepa-ración cie"ias:máquinasy equipo. A'lno utilizar el total de la capacidad instalada 
! ~ ,,L · · · : . • 

de su maquinaria tienen un gran déficit en· sú producción, lo que comúnmente provoca retrasos en 

la entrega de sus productos. 

,, 



·~-,.~.-~,"'~·,._.:;:":::,,~(<";.'.'·.f.:·.: 

:~~-- ,__. ____ l.'.c~co-~:~- =
1

-.~-=-~ '.~::o__.i_~~~~- -~~:-~.º~~;.~~~~~--¿;~-~·¡,·~·,,~--4~·¿,·aSi·~~~~iÓ~-~d(dB~ emJfrcsas. 'T""""""""""""'""""'.....,,,_,,,,..¡¡......,....,.,.._ ...... __ .....,...,,,.....,....,. ..... ...,;, ............................................. """' 
;~~~}~--~-'.{:'-: --~~:.~: -~:.:~~~-,;_:-~;~:;:,__-: ;.- .··- ·t':;:· 

··En esta~· Empre~as•a°Í'.lncÚando 'ya" ~e cúenía'c~n'una·',brganiZa~ión más. completa, con 

depa~~~~ntÓ~ ~· f~~ci6~~s'.ri~6~~bl~;:n~~t~ :d~finld~~.; s~:ti~rÍ~i(defrci~·né:i~S" en Ía Planeación 
':~c.-;.·.~ ,e·. .";-'._":;;.• -'..\·:''.,.\'">; ,;~·-· \ ¡ .'-' 

fina'nciera y en li PÍaneaclÓn y Control de l~ Pr~ducéión/10 que p~ovoca ¡;n alto' costo de operación 
,·.\, .: :.' ::~- ;· . ··.::':' ; ~- '. _•".-"'• -

'. al elaborar los prodúctos y que impiden un ~ario'crecimlénto. ', ,, •.. 
·<~: :''."''.-~· ---~ '" 'i""i-~¡:>" /•:o-~; ~º:o . 

:,- · .. ·· '.:·. ,,··: ',\{.:~·:'· 
e •• • 'C •' . .' ( • !:·:·~).',- . ~ 1-:-·-~·:-. • - ' , .. 

; Entre estas fallas se pue~en n;i~n~i,ana?:1.~ ~oc;a~r~~r;úpaclón por actualizar los.sistemas 

p~oélu6iivos, se tienen mantenlmienÍos 6o~riiéi1\lós, en lug~¡ d~ l~s pr~~entiv6s o predicitivos, no se 

realizan innovaciones a la maquinaria para meJÓrar:ia' productividad;' y. algunas de ellas no se 
~· :· . . .. ; :~' : ·~ ;, .. , . 

preocupan por mejorar la calidad de 'iós •productos. Por tanto,: al no actualizar )os sistemas 

productivos pierden gran parte del m~~¿;d~y J~a 'l>~en ~po~unÍdad d~racolÓCars~ como lideres 

en el ramo y se confonman con abastec~; a_.,~n ~~rcado cauUv~. 

Como no cuentan con un mántenlmlento preventivo o predi¿;i~o.:·~~-pÚ.eden determinar con 
·::. :;.-. .. .- -._. . ,_, _.'- . "- - '.. :_ 

un adecuado margen de seguridad cuando se va a descomponer"algu~a parte d~ I~ maquinaria, o 
::;· 1 ---~- _'. ._, - .. ~·:· • .- • • -. -_ -·,., ·:._ • < •• - • • , 

cuál es la vida. útil; promedio de las piezas que son lnteré:ambiabÍE!s, 'con lo que aumentan 

.• ~ consid~rable~ente ius tiempos improductivos, con el consiguiente retraso en la píoducción y 

' '~ri;~~g~~áeí~s·d(óductos; 

que ~;l~s ~limo~ se ~~n ÍiJ~do. · 
' ~\ ' . ' ' . 

•' '.·.' ·' ... · .. ,• .· .. ' ' ' '. 

Es Importante tiac~r liineapié ~n que las Medianas E~presas son las que tienen más 

oportunidades de convertirse . en , ~ra~des, pues son de gran importancia para el desarrollo 

i.ndustrial del ·pals. 
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Capítulo-4.Clasificaclón dti-13s- empresas. 

GIROS DE LAS MEDIANAS EMPRESAS (*):3 

O. -Artlculos de vestuario y tocador. 

1. - Productos qulmlcos. 

2. - Co~bustibles, aditivos y aceites. 

3. - Discos y artlcuios dentales. 

4. - Fotografla y cinematografla. 

5. -Artlculos ortopédicos. 

6. - Accesorios para la industria textil. 

7. - Molienda de minerales. 

8. - Materiales y construcción. 

9. - Restaurantes. 

_._,- ,, ._ 

En. estas en:ipresas,no es necE!sario elaborar plaries y controles muy sofisticados, por el 

contrario, se pu~de 'urni~~r Í~rTiblé~ i~ Gráfica de Gantt, la Ruta Critica para planear y controlar las 

actividades m<Ís .sen~Uias, ~I ~~~ ~ar~ las que ;~ng~n más dificultad y los Diagramas de flujo para 
;:._.¿ 

controlar los procesos, ¿si co~o incorpora~ téC:nicasde certidumbre como el Punto de equilibrio y/o 

el Método beneficib/~o;t~. ~r. "· ··: ·'.· ··/j 
.. , . " ;. ·e·,·;,, "·· . . . 

·No hay q~~:: ol~i~ar ·q,~~~'al • lg~~Í ~n~ en la) Pequeña Empresa, de .acuerdo a las 
... -¡-

caracterislicasespecificas de 'eada. organizaciÓn, las Medianas Empresas también deben elaborar 
- , ,_ ..• • . • . - . ,,_ .. __ ."c. ·. >. -. : ,, . - .. '--~ - .· ' 

su Pianeación y ControlcieiaProcÍuccfóri que le sean más convenientes y adecuados. 

l.hnp:~1www.ln.gl•1hcp.gob.m• 
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Al ser más grandes los volúmenes de Inventarlos de materia 'prima, producios en procesos 

y producto terminado, deberá llevarse un Control más detallado, sobre todo en la preparación de 
. -· . . . .. ' . ·, ·~ .·~' ~- .. - ·-'"/.. .. . ,; ·. - - -. ---- ,. ,. . 

los pedidos de materias primas para que no' sufran retrasos y sean surtidos con toda oportunidad, 

evitando asl que se lnterrúmpa el flujo ele p'rodúcd6~. e(/ · ;.;~ · 

A dll•reool• ' ' '' ejE!,:p,;2, ,!.¿oá~i, ~&Jf oo:~, ~~ ~. :ffi~ '"º"~ 
,.,,.;.:,F. ;;=·' - ··;,,:~- ~ -.~~ ~-'.,s . ;"·: 

y económicos para la adquisición 'é!e uria peqÚé~a· cóm'putadÓra'. para llevar un mejor Control, no 

solamente. de la produ~~ión, sln¿;·:ambi~~·ié'to~~;~· I;~ bp¡~aclÓnei•tju~ .real·i~a reduciendo con 

esto el tiempo para la obtención de la Información, pudiendo' de esta manera, tomar decisiones con 
.. >· . . . ._,:·,__ . -,,,!- . ,-.· 

un mayor grado de certeza, e Incrementando con esto la ·eficiencia en la administración de la 

empresa. 

4.1.3 GRANDE EMPRESA. 

El INEGl-SHCP indica que una Empresa es considerada como Grande cuando su capital 

contable l!s mayor de $150'000,000.00 y cuen.ta con un per;onal cu~o número sea superior a los 

De acuerdo con la inform~ción obtenida del INE~l-S~~P. hasia. el. ~ño 2000, el número de 

ernpres~s cons;deradas como g~~ndes e~ solamente ~el 0.5%. ;7,500) aproximadamente de un 

· ·· 'caractertsticas pfihcip~les 'de la~ g~andes ~m¡,re~a~:. Planifica· l~s ope'raciones por medio 

de.presupuestos; prog;~mas, objetivos·bieri'definldos, etcétera, es decir; una organización bien 
_:: . , -. ' . .- ., . . . . -. : . ' . '.. . ·_,; __ .. . . ~-.«:. ·::' . ' ~ . 

définida, que permite establecer las bases para varios años venideros; se tiene una administración 
• ¡ . ' . . 

totalmente diversificada, por lo que, tienen un verdadero especialista en cada área. 

lJl 



Elabora programas de capacitación para sus ejecutivos')conirat~~ ~ersb~ai que pueda s~r 
entrenado y desarrollarse para ocupar puestos adminisiratl~o;. Úll~ g~an ~ent~]a qúe tiene~ sobre 

.•.• ' . '" - -- , . ' . , •• • - o - - • ·- •.••• , 

las otras Empresas, consiste en que, salvo que ocurra u~~ si;¿~¿¡~n ~eicJád'~~1~e~t~ e~cep¿ional, 
,-, ·., .. ;'.·····,::'._-- - ' .. :., . 

los errores de administración causados por una sola pers~na riun~ ~on fatales para la empresa. 
; ... -,.,, ;L<:,.· 

·:/·~: ! :.~--. -·-.,,-/"' ~:\-;,':·_ ,,_ 

Generalmente su producción es co.nii~u'á, se.realiza en serle_ o 'en' i:adéría,' trabajo repetitivo 
.~---: :.- .. '.,- ,, - ... - '-:_-:- -/~~'.;: 

y todas las piezas de un mismo modelo son intercambi~bl~~; lá preparai:ló~ técnica' del personal 

es confiada a agentes especlállzacto~y rnu~ i:aí1fi~ci~~. :;; ., ..... ~:': 

Las lnver~lones enun ~~~i~c;~1d~ue1~h s~r'c?~~id~~~bl~s (estudio del plan de fabricación del 

producto; estudio d~.éO~str~~ciÓ~ el~st~l~ciÓnde.'1ás máquinas y equipos; preparació~ del 

personal de marido y deeJ~¿Udón; etcétera); ·~In '.emba.r9o, la gran producción que se obtiene 
- ,\,,.';, ·.,-_· ":«'; -, -

permite amortizar rápidamente esta lnversi?r1: 
'-_<;t~ i/' 

,':. :r-.--!' __ ,_ 

Estas empresas. de producción masiva se caracterizan por el atrevimiento y las 
-· - ~'";' ··.-:,. 

innovaciones, principalm'eríte: en lo~ plaricis técnico y social. Cuentan con una dirección comercial 
:.·-; j'.,'..-L :<·:::;, 

y una red de ventas y disfribúdón; lmportalll~s- y activas. 

Realmen,ie es' din'~Íl;de'.Úr e;u'Úde Planeaclón y Control de la Producción que se aplica en 

estas empresas, ya que a las tr~.~·snaclona.les, que son sucursales de las empresas de otros 

países, los sistemas de producción, manuales, planes, presupuestos, etcétera, son establecidos 

por la matriz y de ahl son enviados para su aplicación en éstas sucursales. También existen 

Grandes Empresas mexicanas como Petróleos Mexicanos, Grupo Industrial Alfa, entre otras, que 

regularmente contratan técnicos extranjeros para que capaciten a su personal en las nuevas 

técnicas, compran paquetes de tecnología extranjera 6 envían a su personal al exterior para su 

capacitación o especialización, con lo que se puede decir que estas empresas dependen en gran 

parte de la tecnología extranjera. 



Utilizan las técnicas más modernas y eficientes. Pªfª la 'P,la~~aéíÓn ~''el Control de la 

Producción, inventarios de materia prima, productos eri ~;b~~C>; ··p~6dúC::tos ·terminados, 

administración de recursos financieros, técnicos y h~rr;~noL , ;~ tr~~~J~ d~ la r'nan6 con la 

computadora y sus procesos productivos son totalrnente
5

;~t~rnatl~~d~~:l~·~uel~s da .una ~enlaja 
enorme sobre la Pequefla y la Mediana Empresa; 

GIROS DE LAS GRANDES EMPRESAS (*):4 

O. - Telecomunicaciones. 

1. - Aeropuertos .. 

2. - Tiendas de autoservicio. 

3. - Servicio de Transporte Colectivo. 

4. - Compaflfas Automotrices 

5. - Cementeras. 

6. - Instituciones Bancarias. 

7. - Refresqueras. 

8. - Companfas Discográficas. 

9. -Compafllas Productoras de Cine y Video. 

4.http:\'-w.lnegkhcp.gob.m• 
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, 
CAPITULO 5 

Enfoque de las Técnicas de Planeación y 
Control de la Producción que se propone para 

una empresa de este tipo 



~-· 

Capitulo S. Enfoque de las _~é~~:~~~~- de PC!~· que s.~ prop~~en para una empresa de esre lipo. 

5.1. ANTECEDENTES. 

En éste capitulo, se analizará a l_a Compañia Cortes y Ensambles en Acero S. A. de C. V. que por 

el número de trabajadores que laboran en ella y el capital contable con que cuenta se clasifica 

como Mediana Empresa, el giro de esta empresa es la manufactura de cajas fuertes de acero. 

•TIPO. 

La empresa Cortes y Ensambles en Acero. S. A .. de c. ·V. es una empresa del ramo metal

mecánico, alberga a 39 persona laborando dentro de la planta. E11 la actualidad su único producto 

son las cajas fuertes, aunque se prepara el lanzamiento de blindaj~s d¿ acero. 

•MERCADO. 

Actualmente y durante casi el total de su tiempo en el mer~~o "(aproximadamente un año y 

medio), la empresa ha fabricado cajas fuertes para senilclotPan:Amerlcanos de Protección S.A. 
·-,·· .. :·. ' 

de C.V .. a la que hoy en dla se le hace entrega de 30 caj~_sporse~~na. Por otra parte, el mercado 

de la empresa está en crecimiento, ya que esta en plán¿s'elproduckblindajes, pero eso se llevará 

a cabo conforme a pedidos, y para eflo falta la fltapa de mercadotecnia del producto. Por la 
-·· . . 

exclusividad y confidencialidad del prodúcto:no se hará mencl6~ de las medidas, procesos y costos, 

serán lo más. similares a los r~ales, ~ara asl, .poder realizar. el Enfoque de las Técnicas de la 

Planeación y Control de I~ Pr~·dtcción, y determinar si la Planeac16n y Control que se tienen cubren 
··~J;" ·. 

las necesidades del sls
0

temá productivo que actualmente se sigue, y en caso _de no ser asl, sugerir 

y/o proponer los camblos·.·p~rtlne~Íes en cada caso, para que éstos sean emple~dos .en un nuevo 

sistema productivo qu~ contribuya al crecimiento y a la competitividad de Cortesy ~~-sambl~s en 

~- Acero s:A. de c.v .. -

j 



Capitulo S. Enfoque de las técnicas de PCP, que se proponen para una empresa de este lipo. 

•CAPACIDAD. 

La capacidad de producción con que cuenta la empresa es reducida, actualmente la producción 

aproximada es de cinco a seis cajas fuertes por dla; pero se cree que pueda aumentar, la falta de 

material para trabajar es· un factor lmpo~ante que reduce su capacidad. E~ la actuarldad no se 

tiene un buen control de ln~~~t~;io ~e : materia prima. por otra parte, el contr~i de inventario de 
. , . , ... - ' .. \\. ' 

producto terminado no'es de mucha importancia, pues el. producto es comprado por pedidos 

relativamente grandes, lle quedando remanentes. lo que indica qúe Casi 'del mismo modo que se 
. ,_,, ·:,, ,:_, - '. ' - . . -. 

producen las cajas, se'vellden, lo que en ocasiones ha llegado a causar retrasos con la entrega de 

los lotes, y tampoco exlsieúri Control de calidad. 
:'."-· ::/· ;; 

Las cajas fuertes'~on élaboradas co'l1 herramientas y máquinas manuales, están conformadas 

P()r dos,."caja~.~~a exterib/y'otmint~rior, cada una con sus r¡¡sp~ctivas púertas; ún rota,.Y. que es 

el dispositivo por medio del cuál se Introduce el dinero al hogar de la caja y que consta de. dos 

cilindros,· uno exteri~r ~u~ ~si~ rijo'<y ~ujeto a la caja, y otro móvil que ~s el que permite depositar 
----- '."· ·' .. ;· 

las ces~~ den,tro del hog~r mediante su giro. 

5.2 POLÍTICAS Y ORGANIZACIÓN ACTUAL . 

. •ORGANIGRAMA. 

El organigrama de la empresa Cortes y Ensambles en Acero S.A. de C. V. se encuentra de la 

siguiente manera: 

9h 



Capftulo S. Enfoque de las técnicas de PCP, que se proponen para una empresa de este tipo. 

s..:rata1a 

Jefe de Oeplo. Jefe de Oeplo. Jefe de Oeplo. Jefe de Oeplo. 
de H>billlado deMQjredo ~cajas de R:ltaly's 

ederior e lrtericr 

<=> ~ ~ ~ 
Ayulirtes 

11 
Ayulirtes 11 Ayulirtes 

11 
Ayuates 

•PRINCIPALES PUESTOS Y f'lJNCIONES .. 

11 

r- -0:rtati1khf-: 
.... -.. :.---~~---~ 

Jefe de Oeplo. Jefe de Oeplo. 
de Er63ITtle deArtU"a 

Gere:al 

~ ~ 
Ayulirtes 

11 
Ayulirtes 11 

Alrmceista 

~ 
C3se!ade 
,,;gilarda 

Los puestos de más jerarqufa son fo~def Gerente General quien es el dueño de la empresa, y el 

Gerente quien en base a Já experÍ~;;cia ~ antigü~Í:lad que tiene en Ja empresa ocupa este fugar. La 

Importancia de este ÚÍtimo es 'vital,'.ya que éJ, es .eLencargado de llevar el control en el. taller, -- .. - - . . - ., - -, . ..;_,. ' . . . , . . . . ' '. ' ·' - ,, 

además. de estar al. Íanto;de ·¡¡¡; operaciones ·a&nfni~tratlvas, c:;om~ Id 'son(compras, facturación, 

••• quejas de SElrVicios; reiacJÓnes'.pÚ~JÍ~s y de"°1fÍs.·•· e;•. ).~ < • ·;·,• ...... :: ¡J . 
. ~~\~--·-·~<: .·.--.3; ·- . ·~,'' ;,._1·=··:~'.--~': "1', ·:-.:.-:'.:<.:.;,';t.~·,,. :·-:-:> 

- : :·;\ - • . " ; .- •. : :.·.·.:·: __ <; ¡'._··.:_·~,: '-~::;.'[ 
!e'·=·' ,,-., :\F--· ... -· ·., .. _, .. -.--:~.:~:~::.· 

Despu'és de estos, siguen Jos .Jefes de DepartamenÍÓ,<qUe. genéralmeríte ,alcanzan el puesto en 
!~i 

/j base.a ia'e~perienda y desenvÓfvimleríto dentro'Cle fa 'érllpresá ' y por último siguen' Jos ayudantes, 
·',. '~:_:--/ . . . .;;·-.: .. ' ' ., :, ' . . ' . 

en donde; ha/rná~ movimiento de rotación de perscinaf, púes lá mayoría de los que Ingresan, solo 

- ' ' . 

M~~c16~· apá'rté es ~I ;ncargado del Almacén, pues en sus tiempos libres, además de otras 
···,·.. -

ocasione,~; funge como vigilante. . . ., 



Capitulo~· Enfoq~e de las técnicas de PCP, que se proponen para una empresa de e~te Up~. 

La empresa cuenta con siete Departamentos de operación y una Oficina Administrativa, que son los 

siguientes: 

1. Departamento de Habilitado. Este se encarga de proporcionar el material para trabajar a 
~, : ' • :;. - > _' •• • :- :. __ ~ • • - -

los demás departamentos; tro_que_la los·.refuerios y entrega la~ piezas. cortadas y dobladas. 

2. Departamento de En~án:ii:i1~ d~ C~jas. Se encarga de C:On~truir y ensamblar las cajas 

exteriores e Interiores, además ~e:C:o1~6ar sUs respectivas puertas. 

3. DepartameniÍ:> d~ko~ry .. Es elen~rgado de r~allzarlos Rotar}!,. 
. ·.··,;.e,. • ,:-,· . - • 

4. Depart~~entó de Maquinado. Su principal función es la de. realizar las partes de la 

chapa de la puerta, ~del11és de auxiliar al Departamento da H~bilitadoyal ~epartamentode Rotary 

en la realización de l~s barrenos para los topes. 

'· s.:.bep~rtament~ de Ensamble. Se encarga ~e '.ensamblar eL Rotary · con la - caja y 

generalmente es eí. encargado de realizar el colado de la . caja,. para. posteriorme.nte realizar el 

ce~~ad~ d¿ la misma, y poder trasladarlo al Departamento de Pintura, ade~ás que es el encargado 

de, colocar las chapas a las puertas. 

6. Departamento de f>inh.lra.'Cuenta con el espacio necesario para albergar 30 cajas, y es 

el encargado de da~ el ac.;l:ÍadÓ final a las cajas, .además de preparar las cajas para su envio 

(envolverlas con bolsa). 

. . . 
7. Almacén de Materia Prima; Es en donde se alberga todas las herramientas y equipo de 

trabajo como lo son: esmeriles, discos para esmerilar, equipo de seguridad, etcétera. 



8. Oficina Administrativa: En esta se realizan las funclone:i adminlstraUvas por,el Gerente 

General, el Gerente y la Se~r~tarla,'las'fúncioñ~s son: ~mpras; ve~ta~i~elaci~nes públÍcas y 

laborales, etcétera . 

. 5.3 SITUACIÓN ACTUAL DE LA EMPRESA CORTES Y ENSAMBLES EN ACERO S.A. DE C.V. 

•LA SITUACIÓN ACTUAL DE LA EMPRESA. 

' (·:-. :.' ,- ., ·:, 
Esta se encuentra de la· siguiente manera por Departamentos: 

.' - ',·""· 
'" 

J-:!abilitado: Cuenta con un Troquel de un solo punzón, una cortadora, una dobladora, una 

rolad~ra ~ está ~~;pu~~to por cinco trabajadores . 

. ' •.;.;. 
Ensamble' de Cajas: Cuenta con cuatro plantas de soldar por arco eléctrico, y una por 

plas~~; ad~n1ás de ~letE! ;rabaj~d~re~ laborando: 
'.;'•' . 

• ' Roíary:,cu~~ta(~~ciía:r~ ?7~nt~~~e'~olj~rpor'arco elécirico. Este departamento labora 

solo en el tumo rioctumo'y cuenta con ocho trabajadores'.. 
; . -, ~ : ! '· : - ·,,' ....... ·'- ;_ . 

'/Maqulnado:,Cuenta co~'imafres~dora: dos taÍadros de banco. uno magnético y cuatro 

t~~baj~clor~s laborando e~ él:· • 
'·.· ' ·' - •( .. ., .. , 

Ensamble: Cuenta con . un montacargas, dos plantas de soldar y seis trabajadores 

laborando. 

Pintura: Está compuesto por cinco trabajadores, dos compresoras y con un almacén, 

donde se guarda la pintura y demás utensilios necesarios. 

99 



Capitulo 5. En;~~u~delastécnlcas de PCP;qu:s~i:ipi~~~ ~L ~i.empresa de este Upo. 
-·------------'-----·--'-----.. ·~:--c-"""'----'---";o'.º'·--=--='=--"'·'"--·-- -.,-~--- -,,- -_,-,-- ,_- -••. - -

V.·• ;',, .cDj;.c~;. 

;'< '· .... 
<·-·:-·'. --; ' ' 

Almacén de Materia . Prima! Cuenta 'con •una 'computá_dora, 'y es . atendido por sólo un 

almacenista, quien cumple ta.mblén la funCió.~ de ~lgllante, a rnel'lo~.que ~e requiera su presencia 

en el almacén, no cuenta con ningún control sobre rnovirnlenio de.los materiales y de inventario. 

Oficinas Admlnlstrátivas: Normalmente.solo labéi.ra una seéretarla quien auxilia al Gerente 
,-, .----_,,-____ ,.·; ... _.· .. ,.,,_,.,_,,., ___ . '· -

en los asuntos admlnlstrativ~s 'cie la emprés~; tiene 'a su disposición una computadora, dos 

escritorios y un restlr~dor, d~nde se mu~~tr~n l~s plan~s· de la caja por si existen 'consultas sobre 
\ ._.,. -·:-. ·-. ·:- ·,· 

medidas y pormenores de la caja. Además; se localiza una Sala de Juntas, que se usa solamente 

para asuntos relacionados con los clientes. 

6 
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• DISTRIBUCIÓN DE PLANTA DE LA EMPRESA C.E.A. 

B E 

A o 
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Capítulo S. Enfoque de las técnicas de PCP, que se proponen para una empresa de esle lipo. 

A.- ALMACÉN. 
B.· DEPARTAMENTO DE HABILITADO. 
C.· DEPARTAMENTO DE MAQUINADO. 
D.· DEPARTAMENTO DE REALIZACIÓN Y ENSAMBLE DE CAJAS (TURNO MATUTINO). 

DEPARTAMENTO DE REALIZACIÓN DE ROTARY'S (TURNO NOCTURNO). 
E.· DEPARTAMENTO DE ENSAMBLE FINAL DE CAJA. 
F.· INSPECCIÓN FINAL. 
G.- DEPARTAMENTO DE PINTURA 
H.· BAliíOS TRABAJADORES. 
1.- OFICINAS ADMINISTRATIVAS. 
J .• CASETA DE VIGILANCIA. 
K.- ENTRADA. 
L.- AJENO A LA PLANTA. 

ACOT.: mts. 

5.4 ENFOQUE DE LAS TÉCNICAS DE LA PLANEACIÓN Y CONTROL DE LA PRODUCCIÓN 

QUE SE PROPONE PARA ESTE TIPO DE EMPRESAS. 

• MATERIALES NECESARIOS PARA AL ELABORACIÓN DE CADA COMPONENTE 

DE LA CAJA: 

En las siguientes tablas se indica la cantidad de componentes más importantes que son 

necesarios para la elaboración de ellas .. 

IUI 
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Cap~!-~~~- ~~-~,~~~~u~ __ d~-!-~-~,-~~~!:'_i_c~~-~e}~c:_~,_qu~ se _proponen para una empresa de esl<' lipo. 

.-. 

I• CAJA EXTERIOR 

;: 
DESCRIPCION Cantidad x Operación a ·• cala C ozas.) realizar 

Lateral lzouierdo v Derecho 2 DOBLADO 
Taoa frontal 1 ENSAMBLE 
Taoa trasera 1 ENSAMBLE 
Base 1 BARRENADO 
Fondo 1 TROQUELADO 
Taoa frontal lateral 2 ENSAMBLE 
Taoa frontal suoerior 1 ENSAMBLE 
Tapa frontal inferior 1 ENSAMBLE 
Separadores laterales 10 DOBLEZ 
Refuerzo superior ·- .. 1 TROQUELADO 

Nota: Las cantidades pueden ser láminas o tubos 

CAJA INTERIOR 

DESCRIPCION Cantidad x Operación a 
cala ( pzas. l realizar 

Lateral Izo. v Der. 2 BOTONEADO 
Base 1 BARRENADO 
Fondo 1 BOTONEADO 
Taoa frontal 1 BOTONEADO 
Tapa lateral 2 ENSAMBLE 
Separadores p/ base 4 DOBLEZ 
Seoaradores de fondo 5 DOBLEZ 
Marco de ouerta 1 ENSAMBLE 
Refuerzo lateral 2 TROQUELADO 
Refuerzo fondo 1 TROQUELADO 
Refuerzo suoerior 1 TROQUELADO 

11 

ROTARY 

DESCRIPCION Cantidad x caja Operación a 

1 ( pzas.) realizar 
Tubo interior 1 PLASMA 
Tubo exterior 1 PLASMA 
Disco lateral interior 2 PLASMA 
Disco lateral exterior 2 PLASMA 
Camisa 2 TROQUELADO 
Refuerzo de hoaar 1 TROQUELADO 
Refuerzo disco 2 PLASMA 
Cubierta 2 ROLADO 
Refuerzo de cubierta 2 ROLADO 

- -- --
IU2 
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i! > _ Capflulo S. Enfoque_de1~•t~~nl~~·sde1~cE:q·~~;~;;~~~~n~~ pa~a una empresa de este lipo. 

~~ --PUERTA EXTERIOR E INTERIOR.-··-· .... ;?_~,>;:. -~, -~:«·-'"=""''' . ''' -
·:-:_f 

OESCRIPCION _.;. ·. Cantidad x caja Operación a 
. « ozas.l realizar 

Puerta interior 1 BARRENADO 
Base oara chaca 1 BARRENADO 
Bisaora 2 BARRENADO 
Puerta eX1erior 1 BOTONEADO 
Refuerzo 1 TROQUELADO 
Taoa de chaca ouerta exterior. 1 DOBLEZ 
Abrazadera oara chaca 1 BARRENADO 

Nota: Las cantidades pueden ser láminas o tubos 

• ESTUDIO DE TIEMPOS DE CADA COMPONENTE DE LA CAJA. 

En las siguientes tablas se muestran las operaciones de cada uno de los componentes de la caja 

fuerte, asl como los procedlmlent~s'que ~e realizan posteriormente para su acabado final, a los que 

se realizó una toma de tlem~os'.;~bteniendo un tiempo promedio y total de cada uno de ellas . 

. . ... 
OPERÁCIÓN : MEDIDAS lmin.seol PROM . 

. .: -- -__ 

1 2 
. 

3 4 5 6 7 8 9 10 

Doblar laterales 0.10 0.11 0.9 0.10 0.10 0.11 0.9 0.9 0.11 0.12 0.10 

Colocación y soldado de 

seoaradores a laterales 14.3 15.2 16.5 14.2 15.3 16.2 15.1 14.1 13.0 14.4 14.59 

Soldar laterales a base 9.10 9.45 8.32 8.12 8.56 8.45 9.01 9.15 8.59 9.02 8.57 

Soldar tapa trasera 5.09 6.03 5.48 5.29 6.12 6.15 4.59 5.15 6.46 5.56 5.47 

Soldar taoa delatara 5.16 4.55 5.59 6.12 5.28 5.01 6.15 5.38 5.39 4.56 5.31 

TPO. TOT. 35.24 

JU 



Capitulo 5. Enfoque de las técnicas de PCP, que se proponen para una empresa de este tipo. 

MEDIDAS PROM. 

2 3 4 5 6 7 8 9 10 

BARRENOS POR SEGUNDO 10 

POR BARRENO 15 

Soldar separadores base y B.16 7.59 8.56 9.01 B.45 9.56 9.12 7.48 8.1 912 • (2) 8.43 

.. Esm. soldar lats. a fondo B.40 9.59 8.55 9.45 9.58 9.59 8.38 9.16 9.5 8.56 9.23 

Soldar base a cuer o-base 7.56 7.45 8.12 8.45 8.56 9.12 8.45 7.59 8.1 8.48 8.26 

Soldar tapas sup. front. y 7.56 7.58 8.15 9.12 9.15 9.56 9.14 8.45 8.4 7.59 8.43 

trasera a cuer o. 

•• Esm. = Esmerilar • Significa que son dobles los separadores TPO. TOT. 68.58 

IU-1 



Capítulo S. Enfoque de las técnicas de PCP, que se proponen para una empresa de este tipo. 

ROTARY 

OPERACIÓN MEDIDAS PROM. 

' 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 10 ' · .. · ' 

Cortar y enderezar discos 1.58 1.33 1.59 2.15 2.01 1.58 2.26 2.41 1.5 2.56 2.09 

refuerzos 

Troquelar refuerzos, disco hogar, 3 BARRENOS POR SEGUNDO 
,' 

15 

camisa v refuerzo de cubierta. 

Cortar entrada v salida tubo ext. 17.2 18.5 18.2 16.4 18.3 18.4 17.5 17.4 17 17.1 17.54 

Cortar entrada. tubo lnt. 9.30 9.59 9.45 8.59 9.58 9.46 8.46 8.59 9.3 9.56 9.31 

Soldar v esm. refuer. a disc. lnt. 3.15 3.54 4.01 3.12 3.59 4.12 3.56 3.48 3.1 3.46 3.28 

Barrenar v soldar tooes a discos 2.45 3.22 2.56 3.12 3.16 2.49 3.56 3.45 2.5 3.47 3.15 

Soldar camisa v refuer. a tubo lnt. 6.05 7.15 8.13 6.53 6.59 7.15 7.16 6.16 7.0 6.15 6.57 

Rolar refuerzo v cubierta .35 .30 .36 .40 .29 .35 .38 .31 .41 .43 0.36 

Esmerilar discos lnt. y ext. 1.59 2.15 2.34 2.01 1.56 2.4 2.31 2.20 2.0 2.36 2.17 

Esmerilar interior tubo lnt. 6.06 7.55 4.56 8.16 7.56 6.45 6.49 9.01 7.1 5.56 ', 7.17 

Esmerilar Interior Y boca tubo ext. 10.2 11.2 12.4 10.4 15.4 12.4 13.1 12.5 9.5 13.5 .• ·:·1·2.18 
·, 

Soldar discos lnt. a tubo lnt. 7.29 7.49 6.12 8.16 6.25 7.59 8.45 6.4 8.2 7.59 .: .. • 8.11 
' ·:<:· ' 

Introducir tubo lnt. en ext. y soldar 8.15 8.01 8.56 8.45 7.59 9.26 8.15 8.12 8.3 8.48 : .. :; 
"•:· ., 

' 

tacas a tubo ext. :··.:.:.: ' 

<,;<--: II:1~}.·1·· Batanear cubierta y refuerzo tubo 16.1 16.5 17.0 18.3 17.5 18.4 16.3 17.5 .. 18, ;·17.24 

exterior 

TPO. TOT. 114.48 



•. _;·=;. _,._, .;:=,· _;·~~,_,,!:;~~<'''.-..; ,,,~ .. ·· ·. ---e-¡.,; 
-. ·>« •· 

.:·•o;·.,.,.""·-'.'-<· 

ENSAMBLE CAJA EXTERIOR E INTERIOR 

·-.-:.:.·. , ,.~·r';· 0 • ;,\ ;:·, .· 

OPERACIÓN . MEDIDAS PROM . 

2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Colocar cala lnt. dentro Ext. .55 1.12 1.01 .58 1.03 1.57 1.20 2.01 .59 1.10 1.17 

Botonear ref. Sua el taoa f. sun. 10 SEGUNDOS X BARRENO 12 

Soldar taoa frontal lat. suo .• lnf .. 11.1 12.3 12.5 12.1 11.5 13.2 13.5 12.5 11 10.5 12.14 

Colocar y soldar marco de puerta 

lnt. ext. 9.56 10.1 11.3 8.59 8.45 9.45 10.5 11.3 10 11.2 10.17 

Colocar nuerta cala lnt. ext. 6.23 5.55 7.15 6.45 7.23 6.49 8.12 7.46 8.1 7.38 7.14 

TPO. TOT. 43.03 

I•· ENSAMBLE FINAL 
I• ! 

e OPERACIÓN MEDIDAS PROM. 

1~~ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
·.-

Colocar v soldar rotarv a cala 3.17 2.48 2.59 3.45 2.15 4.03 2.59 4.15 3.3 3.48 3.22 

Colocar v soldar cubierta a rotarv 6.54 7.20 7.38 6.49 6.15 8.D1 6.59 7.40 6.3 7.35 7.11 

Colocar taoa lat. v suo. a cubierta 4.49 3.50 4.35 4.15 5.01 4.24 3.58 4.15 4.4 4.51 4.27 
. -

Colado de caia. 48 HORAS POR CAJA 1440.0 

Soldar lapa /al. a cubierta y fondo 8.34 9.15 9.58 8.43 9.02 9.34 8.15 8.49 9.3 9.05 -~9.05 

._ 
a ca¡a . .. ; 

cC 
Pintura 2 HORAS POR CAJA -.,;, .. · 1 -. i2o.o 

-. 

'¡ TPo:ToT. 1584.15 
\ •.. ··- .· 
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Capítulo S. Enfoque d~ las t~_c_nl~~~}!~~~~,!-~~.~~;~~;~:~:~~~~;;~~~:~t~:::~~;:~~~.~-resa' ~~ ~ste tJpo, 

Después de haber realizado un análisis de los datos antes.ino·sg·a~~r·se s~glere y propone las 

siguientes alternativas para optimizar el proceso: 

• Pl.MO DE EQUILIBRIO PROPUESTO PARA ESTA EM'RESA 
VENTAS POR MES 120· 12.676 

RENTA: 6. 270. M. O.: 35. 000 · 4. M. P.: 6. 014.50 · 120 COSTOS FIJOS 
COSTOS VARJABl..ES 
PREC/OC<IJA 

LUZ: 15. 000, 1EL: 4. 000. ECUFO Pi TRABA.AA 35% DEL COSTO DE LA M.P 

$12. 676 

$12. 676. 120 $1' 521, 120 $12. 676 
$6. 270> $140, 000+ $721, 740= $868. 010 $7, 233.4 

$15. 000 + $4. 000 + $252. 609 = $271,609 $2. 263.4 

UóP= 11 • (CF+CVT) U ó P = UtilidaJ o Pén:J1da 

lt=PQ 11 = lrgeso Taa pcr Venta 
PQ=CF+CV·Q CF = Costos Fijos 
CT=CF+CV·O CV = Costos Vaiitiles 
Q=CFT/(P·CV) Q = CéntidaJ de C<Ja5 que prcducen 

P=Precio 

S868.010/( $12. 676· S2. 2634 )= 83.36 L"' 84 CAJAS 
$1, 521, 120- ( $866.010 + $271. 609) = $381. 501 
s 860010 + s 2. 263.4. 120 = $1'139,619 
$381, 501 + 5868,010 + s 2263 4. 120 = s 1'521,120 

$12.676 14::'0 = $1'521,120 

1521 
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Capítulo S. Enfoque de las técnicas de PCP, que se proponen para una empresa de esre lipa. 

• GRÁFICAS DE GANTT Y RUTA CRITICA DE LAS OPERACIONES EN CADA 

SECCIÓN Y EN GENERAL. 

GRAFICA DE GANTT Y RUTA CRITICA DEL ENSAMBLE DE LA CAJA EXTERIOR. 

A Doblar laterales. 0.1 
8 Colocación y soldado de A 14.59 

separadores a laterales. 
e Soldar laterales a base. B 8.57 
D Soldar tapa trasera. e 5.47 
E Soldar tapa delatera. D 5.31 

. . . . . . . . . . . . . . 
:~~~E~~J~:::::¡::::::::f ::::::::¡:::::::::¡:::::::::i:::::::: 
........ i ......... l ..... ::::r::::::::r::::::::1:::::::::i:::::::::r:::::::: 
·······-~·-····--·~·--· ~ ··-··~·········1·········~········-~········ 
::::::::i:::::::::l:::::::::t:::•t::::::::t::::::::l:::::::::t:::::::: 

: : : : : : : · · · · · · · · 1· · --· · · · · ~ · · · · -· · ··r · --· --· ·t_:_·_ --~- · •· 1· ··· -----~ ······ ···f · ··· ·· ·· 

"' <O ... o q N 
o .,; ... "' TESIS CON N M 

M FALLA DE ORIGEN "' .,; 
N 

A B e o E 

CV --~2 .3 ...,,4 •::S .. ? 

o 0.1 0.1 15.09 15 09 24.06 24.06 29.53 29.53 

0.1 15.09 15.09 24.06 24.06 29.53 29.53 35.24 35.24 



Capitulo S. Enfoque de las técnicas de PCP, que se proponen para una empresa de esle tipo. 

GRAFICA DE GANTT Y RUTA CRITICA DEL ENSAMBLE DE LA CAJA INTERIOR. 

. " 1~~-~-~ ..... 'T~H~ ¡ ', ~ Q -~,f.~~ ~ .r ~~ i' ~ 
'\~}J' ~ '::!/¡:·~1.: ¡ ... ~ ~ L.. • ~ 

A Troquelar Refuerzos lnf. der. y sup. 10 
8 Botonear Refuerzos lats. y sup. A 15 

e Soldar separadores base y fondo. 17.26 

o Esm. y soldar lats. a fondo. ByC 9.23 

E Soldar Base a cuerpo-base. o 8.26 
F Soldar Tapas Sup. front. y trasera a cuerpo. E 8.43 

~ 
'"' 

------ 1 ·-···· 1------t-·····1···----r-----·1·····-+····--~---···+·····-~---···+·-···· 
: : ····--~·····-1-······r·--···1--···--r-·····1··-·--·r······t······t······ 

: : : : : : ~:::::: ~-. -.... ~ ...... ~- ..... -~:::::: ~:::::: :~: ::: : : ~:::: :: +:::::: ! : : : : : : ~::::::: 
······i······+·····-·}..:...:..:.···i··-····}······i······-}····-·!······+······!-·····i······· . . . . . . . . 
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D E F 

A 8 e 

~ 
~ EE o 

17.26 

7.24 

25 

D E F 

25 25 34.23 34.23 42.49 42.49 

34.23 34.23 42.49 42.49 51.32 51.32 

r-------··--------
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Capitulo S. Enfoque de las técnicos de PCP, que se proponen para una empresa de esle CiJlo. 

GRAFICA DE GANTT Y RUTA CRITICA DEL ENSAMBLE DE CAJA INTERIOR - EXTERIOR 

Colocar Caja In!. dentro Ex!. 1.17 
B Botonear Ref. Sup. c/ tapa f. sup. 12 
C Soldar tapa frontal la!., sup., inf.. A y B 12 .14 
O Colocar marco de puerta int. , ex!. C 10.17 
E Colocar puerta caja int. , ext. O 7.14 

--=I~ .-1 =o-= 
--!~--!-+---¡ 1 1 i--F---
- -+~~E -~~1-::== 

! 1 1 ··-- ---: ··-----¡-------
¡ 1 ! 1 

---·----. --·--·--·- ~----- --! -------·- -

A 

~ 
2 

~ 

e E D 

... 5 

B 

A B c O E 

o 11 43 CLj 12 12 24.14 2414 34.31 34 31 

41 .45 41 .451 1.17 12 ~ 24 14 24 14 34.31 34 31 

TESIS CON 
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CapUulo 5. Enfoque de las técnicas de rcr, que se proponen para una empresa de este tipo. 

GRAFICA DE GANTT DEL ENSAMBLE DEL ROTARY. 

F Batanear Cubierta y Refuerzo tubo ext. 
G Soldar y esm. refuer. a disc. int. 
H Barrenar y soldar topes a discos. 

Esmerilar Discos int. y ext. 
J Soldar camisa y refuer. a tubo in!. 
K Esmerilar interior tubo in!. 
L Esmerilar interior y boca tubo ext. 
M Soldar discos int. a tubo in!. 
N Introducir tubo in!. en ex!. y soldar. 

tapas ext. y cubierta. 

i j -,-! 
1 1 ' ---

By E 
A y B 

G 
DyH 

B,Ce 1 
J 
J 

Kyl 
MyF 

¡¡; 
N 
M 

____ , ---~ ;- i ! 

~ 

o 
M 

1 
! -

17.54 
9.31 
0.36 
17.24 
3.28 
3.15 
2.17 
6.57 
7.17 
12.18 
8.11 
8.31 

-,.--.. 



A 

F 

·',:::'.' 
-- Capitulo s. EnfoqUltde-1áiÍéC~ic~,_ífé_P_Cr:-=-q~';~-~·~~P~OPO-~~~·--p;,-~u-·~na empresa de es1c.· tipo. 

RUTA CRITICA DEL ENSAMBLE DEL ROTAR Y. 

B 

012.51~ 

2.09 15 [TI 
G 

·.C 

e 
o 6.06 

17.54 24 

H 

F 

D 

o 12.12 

9.31 21.43 

15 42.33 15 15 18.2818.28 21.432143 

K M N 

L :8~9--.10 

E B' 

~ ~ 
B" J 

1521.43 24 24 

32.25 59.57 18.28 18.28 21.43 21.43 24 24 15 21.43 30.57 30 57 

K L M N 
30.57 35.58 30 57 30.57 43 15 43.15 .. 5-1-.2.,.,6"'"""59....,..57.., 

38.1443.15 43.154315 51265126 59575957 
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E 
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Capitulo 5. Enfoque de las técnicas de PCP, que se proponen par&- una empresa de este lipo. 

GRAFICA DE GANTT Y RUTA CRITICA DEL ENSAMBLE FINAL DE LA CAJA. 

Colocar y soldar Cubierta a Rotary. 
Colocar tapa la!. y sup. a cubierta. 
Colado de Ca¡a. 
Soldar Tapa la!. a Cubierta y fondo a caja. 
Pintura. 

N 
N 

A 
B 
e 
o 
E 

"' "' ~ 

3.22 
7.11 
4.27 
1440 
9.05 
120 

"' "' o o ..,. ..,. 
<D "" ~ ~ 

--~-------=.=---=~-----; --=1-=--
--,---,.--!~--~--. ----;-------~ --~--1--

L, ~----¡--·-:---,--

--~-~-~--·¡ t -r .--l~l ---= 
·---1 :--~~-.~-i __ 

A B C D E F 

1 ... 2-+3-+4-+5 .... 6 ... 7 

B e o E 

~ 
~ 

3.22 3.22 

10.33 10.33 

10 33 10 33 

15 15 

15 15 

1455 1455 

F 
.-~14-5~5..-~1-4_5_,5 r1_4_6_4_0~5,,.-1~46~4.,..,.0~5 

1464 05 1464 05 1584 05 1584 05 
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Capitulo 5. Enroque de las técnicas de PCr, que se proponen para una empresa de este tipo. 

GRAFICA DE GANTT Y RUTA CRITICA DEL ENSAMBLE TOTAL DE LA CAJA TOMANDO LOS TIEMPOS 

ANTES DE HABER REALIZADO SU GRAFICA DE GANTT Y RUTA CRITJCA DE CADA SECCIÓN DE LA 

CAJA FUERTE (SIN TOMAR OPERACIONES SIMULTANEAS). 

A 
B 
e 
D 
E 
F 

o 33 34 

: ~~;l .. ?~.~leJNO ·" .. :;~ .. :~~T~.,,_~Kt'; ·..i::ti>l!JRA0ION (miné) - ,.PROCEDE.DE 
Realización de caja exterior. 
Realización de la caja interior. 
Realización del rotary. 
Ensamble caja interior en exterior. 
Colocado de chapa. 

' Ensamble final. 

ó 
N 

o 
N .,, 

35.24 
68.58 
114.48 
43.03 

30 
1584.05 

A .. D E F 

----~ .. 2 _.3~5-+4 
e 

B e D E 

o o o 27 13 68.58 68 58 112 o 112 01 
1 

AyB 
D 

EyC 

F 

142 01 142 01 

35 24 68 58 68 58 68 58 114 48 142 112 01 112 o 142 o 142 01 1726 o 1726 06 
1 1 6 



Capilulo S. Enfoque de las técnicas de PCP, que se proponen para una empresa t.k csle lipo. 

GRAFICA DE GANTT Y RUTA CRITICA DEL ENSAMBLE TOTAL DE LA CAJA TOMANDO LOS TIEMPOS 

DESPui=s DE HABER RE/\L/ZADO su GRAFICA DE GANTT y RUTA CRITICA DE CADA SECCIÓN DE LA 

CAJA FUERTE (TOMANDO OPERACIONES S/MUL TANEAS) 

':•~·t:;¡'.c;:::f':','t;PF'l:~t;;;lpN .:·:.'·:'ill!lw.~.':i'!',\;i:~";;'. -'.~DURACION (mln.) PROCEDE DE 
A Realización de caja exterior. 35.24 -
B Realización de la caja interior. 51.32 -
e Realización del rotary. 62.51 -
D Ensamble caja interior en exterior. 41.45 AyB 
E Colocado de chapa. 30 D 
F Ensamble final. 1584.05 EyC 

62.51 

--·__¡__j___j ---+-·j--i-- __ L ___ i _____ '. ---
-~•__ji__Jf---J1---1~~-]=L-~~j~--~=J~__=: 

_..jll_•J~~~-, __ _. _ __,_,_~¡ ____ j ______ ¡__ ! ___ ; __ _ 
i--+--1----~l_j_ I_ j __ j __ j __ _ 

¡ ~ -1 1 1 ' i 

e 

A R e D E F 

o 16.08 o o o 60.26 51.32 51.32 93 17 93 17 ,....1_2_3_1""'1.-1-2""3-1""7 

35.24 51.32 51.32 51.32 62.51 123 1 93 17 93 17 123 17 123 17 1707 22 1707 22 
7 

- ...... 
-----------
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Capitulo 5. Enfoque de las técnicas de rcr, quC se proponen para una empresa de este lipu. 

• DIAGRAMAS DE FLUJO PROPUESTOS PARA EL PROCESO DE CADA SECCIÓN 

DE LA CAJA. 

En está sección se realizará el diagrama de proceso de cada sección de la caja: 

CAJA EXTERIOR. 

M. P. 

CAJA INTERIOR. 

Doblar 
laterales 

o 1 

M.P. 

' 

Colocación y soldado de 
separadores a laterales 

14.59 

Almacén de Soldar tapa 

producto 4'- delantera 
semiterminado 

5 31 

Soldar Separa
dores base y 

fondo 

Troquelar Refuer- Botonear Esm. y soldar 
lats. a fondo zos inf. der. y ___..,,, Refuerzos _ _.,,,_ 

sup. ..,.... lats. y sup ...... 

Soldar Laterales 
a base 

B 57 

t 
Soldar tapa 

~ 
trasera 

5 47 

Soldar Base a 

..... cuerpo-base 

10 15 9.23 B 26 

Almacén de Soldar Tapas ._J 
producto ...._____ Sup. front. y tra-

semiterminado ..,.....- sera a cuerpo 

B 43 

11' 



Capitulo 5. Enfoque de las técnicas de PCI\ que se proponen para unn empresa de este tipo. 

REALIZACIÓN DE ROTARY. 

M.P. 

l r ' i ¡ 
Cortar y endere- Troquelar Ref. Cortar entrada y Cortar entrada Rolar refuerzo 

zar discos ref. disco hogar ca- salida tubo ext . .... tuboint. y cubierta 

2.09 

misa y cubierta 

15 

Soldar y esm. 
ref. a disc. int. 

3 28 

Almacén de 
producto 

semiterminado 

17 54 9 31 

Barrenar y soldar Esmerilar disc. 
dar topes a disc int y ext. • 

3 15 2 17 

' Soldar camisa y 
refuer. a tubo mt. 

6 57 

' 

o 36 

Batanear cubier

ta y refuerzo 

17 24 

Esmerilar interior 
tubo int. 

Esmerilar int y 

boca tubo ext. 

7 17 

' ' Introducir tubo int. en ......_ 
ext. y soldar tapas ...... 

y cubierta. 

8 31 

Soldar discos 
int. a tubo int. 

8 11 

12 18 

TESIS CON 
FALLA DE ORIGEN 
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Capitulo S. Enfoque de las fécni~as ~~-~-<;~,que se _p!~ponen pa~~ una, E~1p~e_sa_~e este tipo. 

ENSAMBLE DE CAJAS INTERIOR - EXTERIOR. 

Colocar caja 
lnt. dentro ext. 

D 
1 1 11 ~,Soldar tapa fronil 1 Colocar y soldar Colocar puerta : 

. . lat. sup. e inf. ¡ marcos de puer- a caja ext ! 
Batanear Ref. O ~, tas ext. e lnt. ~L;n · 
sup. c/Dtapa sup i D j "'"ce: 

12 

ENSAMBLE FINAL. 

12.14 1 10.17 . 7 14 

' t -
Almacén de 

producto 
semi terminado 

6 

11 Colocar y soldar Colocar y soldar / j Colocar tapa lat. : ¡ coiadode-
1 M.P. j rotary a caja ! ....,; cubierta a rotary ¡y sup. a cubierta L ...,! ca¡a 

1 ·~1 n ¡~· ,,.....>-. ~ ~, !""'P"'. 
1 

, '· 1 ~- ,. . '_) : ' ¡ 1 L:-:...'. 1 ' ~ ---

L. -~ 1 3.22 L __ 1.c:2..____ 4.27 -}º-
: Almacén de · ----- :Sclidar tapa lat. 

producto . i Pintura : ! a cubierta y fondo 

semiterminado 1111111!1111¡ ---· "'. .. ~ a ~a .6. : 1 u . 
~j !_ ____ !leo~----- . 
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Capitulo S. Enfoque de las técnicas de PCP~ que se proponen para una Empresa de este tipo. 

• PROPUESTA DE TARJETA DE MOVIMIENTO DE ALMACÉN. 

2/06/01 J - 45197 2536 60 5 115 

10/06/01 J - 76459 2596 140 100 120 

Realizó Autorizó 

11') 

----------



Caphulo S. Enfoque de las técnicas de PCP, que se proponen para una Empresa de esll' tipo. 

•PROPUESTA PARA UNA LISTA DE MATERIALES. 

51 Tubo interior 

52 Tubo exterior 

53 Disco lateral interior 2 

54 Disco lateral 2 

55 Camisa 

56 Refuerzo 

57< Camisa Intermedia 2 

58 Disco lat. blindado 2 

59 Cubierta placa 2 z 
i:z:I 

61 Tapa para cubierta 2 z C!:J 
C>~ 

62 Refuerzo p/ cubierta 2 c..> o 
~ 

~~ 
l:J~.l 
J::>r."1 .-:1".! 

Realizó Autorizó E- -~ 

~ 
&:Z-4 

l2U 



Capilulo S. Enfoque de las técnf.~as de .~CP, que se proponen para una Emprt.•\a de e~te tipo. 

• PROPUESTA PARA EL CONTROL DE PERSONAL Y EL MEJORAMIENTO DEL 

AMBIENTE LABORAL. 

De acuerdo a· lo· observado duranle el. proceso de elaboración y a las maquinas e 

lmpleme~tos utilizados; la poslcl¿n ~~s ~~~éüada .para realizar las actividades de producción, es la 

posicÍón de ple, a E!~~epció~del troq~elad~ q~e se p~~de realizar sentado. 
:' .. :· ' .. :, :/,-. 

Produccló~ de ~Ja~~~rior,· ~roducción .de 

lnterioro ProdJc~iÓnde' rolary, de Ensamble Y de M~quln;ido pres~~Ían ciert~s siluaciones que 

r~p~esenian un grave problema para todo el enÍornÓ laboi~1 ·Y~ que en espacios pequeños se 

r~·allz~n.~~rias operaciones al mismo tiempo como. Jo e; soldar y esm~rilar y esto resulta incomodo 

caja 
J•' 

y peligroso para los trabajadores . 

. Los Departamenlos, al cabo del tiempo, han sufrido diferenles modificaciones respecJo al 

area que· ocupan, lo cual afecta directamente al Departamento de Maquinado, pues se ha 

reubicado en diferentes ocasiones. 

Los aspectos que muestran el interés por efectuar diferentes cambios dentro de los 

· Departámentos por .parte de la Empresa son: la adquisición de herramientas especializadas como 
; :,. ·: , _. . 

tal.adras magnéÚcos para barrenar las cajas aún cuando ya hayan sido montadas sobre. el 

subensamble y con la finalidad de evitar la falta de acoplamiento entre éstos: el realizar cada firí de 
. ·: •'' .. 

mes una lista de articulas para seguridad flsica, aunque no sean' los apropiados. La intención mas 

importante, es la de incorporar tecnologia de punta para aumentar la capacidad de producción. 

121 
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La adapiaciÓn'.aí íi~l:Íaj~'';e: reau'za'a.través de la capacitación y adiestramiento que se 
. ' ,. ; ·.,.- - .,_ ···-··. ~ 

proporciona .a los Jefes de¡ Departamento' y 'a los ayudantes, los resultados obtenidos hasta el 

momento no han sido lo~ e~~e;~~~~. en el caso de los Jefes· de Departamento, se les capacita para 

nianejar tecnologla de p~~t~: ~;ñ'~J'.nbargci;'ésta· ~o se ha adquirido. 

Por. su. parte, 1oi a;~da~i~s. d~~~~éi/de ;~umplir con el periodo de adiestramiento, con 

mucha frecuencia abandonan' la Emp~esa,'~6ri lo q~e seve afectada la motivación en el ambiente 

' . 

La asignación de puestos de trabajo, es adecuada, .se. da tomando en consideración la 

capacidad del individuo; dicha capacidad esta determinada por la antigüedad dentro de la Empresa, 

la experiencia, conocimiento, habilidades y lllotivaciÓnqu:e po~~~: Esto se cla puesto que I~ edad 

promedio de los trabajadores es de 23 años; ~ri relacióíi'··~ori\;¡_.se~o.·~ai~~e~te el Departamento 
. . '-'· ~ >-~_.. '- . :. ' . _._, ___ . ·, , - > _º -

de Maquinado, cuenta con mano de obra feme~iná;· e igualmente la éncarg.ada de' él, es mujer, 
' ·_--:~;:: >-- :'-· .. :_;. :·- _-·'_' ~ .- ·. - :, ·.:)_· - > 

pues se trata de aprovechar la destre.za y,agilidad pará el 'manejo pará eL manejo de piézas 

los demás Departamentoo ·por ter:ier tareas ·pesadas cúentan con mano de obra 

Propuesta: Sobre el problema de las áreas pequeñas se propone la construcción de 

cublculos o secciones, separadas y exclusivas, ya sean para soldar o esmerilar, pues la realización 

de las dos tareas que se llevan a cabo en la actualidad, dentro de.la misma área. provoca que los 

trabajadores que producen las cajas y el rotary (esmerilan), y, que utilizan gafas amarillas, en el 

momento que se efectúa el ensamble de las secciones (sueldan), queden deslumbrados por la 

intensidad de la luz que se produce al soldar, y que ocasiona un grave riesgo para la seguridad de 

los trabajadores y de las instalaciones. Además, se propone la existencia de un jefe de principal de 

talleres y un proyectista de herramientas. 

122 



Sobre la ~e~IJi.ca616n el~ IÓ~ ~e~artame~tos, se recomienda que se establezca un proyecto 

a mediano plazo,.en el qu~:s~'ind}qlJe:el diseño de trabajo que se desea tener dentro de la planta 

en un futuro, pu~s c~mo ~~ rTl~'n~i~nÓ ~~teriormente la Empresa tiene planes de elaborar blindajes 
",,~:_~ ~.:._: ·~ ; 

de acero. Las condlciones'qu~'se tendrán que respetar son: el espacio para y entre las máquinas, 
;:··).:;~ .. <, '· 

utensilios.y trabaJadores'~~l~t~~te~'~rÍ cada Departamento, asl como la relación entre éstos, y 
' . . ' . . , . .. . -. " , ~-' . 

"~ 

basados en· 1éls dimensiones del· terreno en donde se localiza la planta y los Diagramas de flujo 

mostrados .;',;t~rl~~rn'e'~t~'.; b~~t~Cl ~e este punto se tendrá la consideración de acuerdo con las 
. .·.-· -: ,· --;·.··.: ·'. ' 

medida~· anat'ómleias de u~ operarlo mexicano, y la posición de los controles, uno con respecto de 
' .-· .:· . '_ .. ·.-· ',. . . , - _- ' 

·otros y de los tableros de control, son adecuados; teniendo como referencia que los equipos y/o 
. - ' - . 

máquinas en uso, ya fuero utilizados ~nterlor;nente po~ otra,:; Empresas. 

En cuanto. a las adqulslci;~es de tehn~:l~gla de punta, sugerimos la adquisición de una 

prensa mecánica con la cual e~derezarl~; pare~~~ delas cajas, ya que sufren un pandeo debido 

al calor que se desprende ~f unir los'refu~rzos, y que: hasta !~·fecha, sérestauran por medio de 

golpes con un mazo, lo que provbca;,:;aUga en lo~· trabajadore.s y 'por consiguiente su bajo 
--:_,: - ---,,.·,-·- __ .,_ - -\.·:· 

rendimiento laboral. Sobre la intención. de• Ja Empres~··, de lncÓrporar tecnologla de·. punta 

consideramos es importante ya q~~·~ito a;uda~áp~raaume~tar la calidad, precisión, seguridad y. 

rapidez con que se elabora las cajas .•" · 

En referencia con el aspecto de deserción de personal proponemos es.tablecer un 

reglamento escrito dentro de la Empresa. en el que se indique que todo personal que se incorpore 

a ésta, firmará un contrato o convenio, según requiera la Empresa para cueslioni:s contables, en 

donde, se comprometa a cumplir con un periodo de capacitación y trabajo que resulte rentable para 

ambas partes. Otros puntos pudiesen ser, el escuchar y seguir con atención las indicaciones de la 

persona encargada de la capacitación; respetar el lugar de trabajo (Instalaciones, equipo y 

utensilios) y el ambiente de trabajo (lrabajadores en general); apegarse a los criterios de decisión 

del responsable de la evaluación particular del trabajador, etcétera. 
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Capitulo S. ~nrc:-_q~r::_ "!e __ Jas ~!cni~~s de ~Cl\que_ se propo~~n para una Empresa de este tipo. 

• PROPUESTA PARA MEJORAR EL CONTROL DE CALIDAD. 

Antecedentes: Dentio d~ la Empresa Cortes .y Ensambles en Acero, el Control de Calidad 

es sólo una herramienta, pues corre a. car~o del Gerente, él es'~¡ erit:9rgado de llevar a cabo la 

revisión de las cajas •(¿nt~b(;~~/ lñspecciÓn) : cuándo est:s· pksan d~ Departamento en 
"::'.-,- __ ,_ 

Departamento, .lo quE! próvoea en.ocasiones que las .caJas lleguen. a pasar sin revisar, ya que es la 

misma persona.qu~'s~ ·~rica/~~ d~ las cornprasy demás trámite~ administrativos, lo que ocasiona 
•!';"' 

q~e por falta de )iernp6 <Ja'ráfiá Jnspeci:lón,. lleguen a pasar ~jas con defectos hasta el 

Departá~énto d~ pÍ~tu~a/y pOr.Jcique causa retrabajar la caja, lo que aumenta los costos de 

próducdón de la caj~ y ¡~~ de~oras en la entrega de los lotes de venta; 
'·- -· ' - .- .. -. - .--.:- "·' . 

·~ ' -.·.: ·/'..: ;·<;.> ·,·.;·.> ·' . ' 

· En un p~in~Í~io I~ Erripr~s~ Servicios Pa~ Americanos de Prote~ción S. A. de c. V. se 

• . ~e l.as ·<Zjas,· envland6' ~ci~ in~J~c;6res'de Contr~I. de Calidad, 

quien~~ 1riipeccioná~~~·tod~:~, ;;oá~so. de principio a fin, ap~n~andó en una bitácora todo el 

avance que se llevaba por dla desde que entraba el ~atería! hast~ 'qúe se terminaba la caja fuerte. 

Esto duró mientras se capadi~ia ~obF~~~,:~1s'~~6de·l~s lfnea~ d~piocÍJ~dróll y~ ~u~ ~ucis ~ran los 
. . . . - . <:. :·~ \ .. ' ,, -· -·-·.-.. . - .... - , .,_ . - , :·r: - . -~· -, .. - . . " . 

que hablan diseñado la caja y deblan. checar que la caja fuera realizada con las especificaciones 
' . , ~,:,_;.(¡ . . . - . . . . 

anotadas en los planos; por segurÍdadde su' Empresa·:. Posteriormente y hasta la fecha no se sigue 
'F. -..~7 

un procedimiento coherente. 
'"·-·- .. :::, 

.,S,_' 

Propuesta: Una • posi.~fe ~~lución,. pcid.~lá ser el coniratar· un encargado de Control de 
._._,::= .. .-··,,i:. :{;:.-_, .. -::· >. '. . - .. 

Calidad, que se encargue de inspeccionar los defectos, área por á.rea, sin embargo, por la cantidad 

de Departamentos, lo :-qu'e también se púecie realizar e.s que cada Jefe de Departamento se 

encargue de checar s.u próducC:lón de cajas o suben.sambles realizados y verificar que no cuenten 

con defectos. 
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Lo ideal en est~ •• ErnP.resa.serfa llegara! C.°ntrol Total de la Calidad, en el que el operario 

es responsable.de la caiidad cieisUs operaciones, realizando bien ·e1 trabajo desde el principio y 

evitando asl, el r~t;~~ajo del~s ~ja¿, disminuyendo costos' ~·tiempo~; per~ para la implementación 
' -··-~ • - •• ' ' • ' • • ', • • e • ' •• ' •• ' 

de dicho sistema ;e"ciebe t~~e~ una nÓmina de trabajadoresfij~· este és Úrl p;6bléma fuerte en la . - . ·, . . ' . . . 

Empre~a ya qu~ cú~~ta '.c:bni.~n alÍo Indice de deserción, lo.~lle ;~.menciona.en· los a~tecedentes 
de Control d.e Personal y mejoramiento del ambiente laboral. 

' ... -.--··:.-. -- - .: ·- ·• -: - - .: ' 

El t1pC>'c!e:~;áfÍca para control que se puéde utilizar en esta Empresa, es la "GráfÍca de 

control por Atrlb~to~º', y~ que en este tipo de gráficas, sólo se ~lifican los articulas como bueno o 

malo d~ acuerdo a 'c:1ertos Criterios fijados de antemanb'y no se valora cada defecto, por ejemplo 

dentro de la Inspección final de la caja, antes de ser liberada para poder envolverse, se pudiesen 

obseJar errores mlnlmos, ya que puede s~;, q~~ ~;Ja i~uado un poco la tonalidad de la pintura o 

qué el grano de la pintura sea de mayor densidad, erÍ ÍOdo caso estas cajas serán reprocesadas. 

Caso contrario si se encuentran defeh't6s 'g~andés q~e ·puedan afectar en la seguridad de la caja: 
-. -· -;·,,~ .. ,-_., =r-:· 

como por ejemplo: qúe la soldadUra<de los cbrdoneis estuviera fracturada, existiera juego én las 

puertas, o qúe este forzad.° el'roiarié~tás ~jas se tomarían como articulo malo y se precederla a 

retirarlas para n~ven~erl~~; •··••:::}- ,) 
' J.,.~· ,·. )·/-~: . :; '; ~ 

- ),;" ;, ' ~-~:-; .. > ¡ -· 

- ·.:::.~~'.· .. ''/ .. <~·:.:~'- ,·;·'.\: -:~/-~, 
Por tanto, se puede recomendar esie ,tipo de gráficas pues se necesita de un buen criterio 

·-~,,--; ~~- ::,:~.-- ,J /•-~- -

para evaluar las eajas adehlásqUe'esCle mayor'faciÍidad yrapidez su usci. 

De acuerdo a IÓ é~pl.Jestb en'' el_ Capítulo 1, las funciones básicas de la Planeación y 

control de la Producción ~e;lan de la siguiente manera: 
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Capitulo S. Enfoque de las técnicas de PCP, que se proponen para una Empresa de este 1ipo. 

1. Planificación Detallada: El plan parcial de pedidos se conformarla por los últimos 

tiempos promedio (minutos y segundos) obtenidos para cada componente de la caja: 

CAJA EXTERIOR: 

CAJA INTERIOR; 

ROTARY: 

35.24 

68.58 

114.48 

ENSAMBLE DE CAJA EXTERIOR E INTERIOR: 43.03 

ENSAMBL~ FINÁL [INCLUIDA LA PINTURA]: 1584.15 

2. Programahló~(Lo~ pedidos realizados por Servl~los P~n America~os de Protección s. 

A. de C. V. son cons;an';~s ( 20 ~]as p~r sem'\na ), pe~() d~~Ído a la inte~ltente falta de materia 

prima, se recomienda seg~lr c~n iá ml~ma canÍldad de produccló~;· es' de~lr, de seis a ocho cajas 
. .... . . '· ; __ \ ·~ ·: : .. " ;. 

por dla, pues en caso de. ocurrir escasez, se recurra a'. ésias para evitar' incumplimiento en los 

pedidos~ 

3. Lánzamlento: La ordenación· de las operaciones en los. Clepartame~ios, deberá estar 

sujeta a la existencia de materia prima, pues solamente contando 'con ella; lab.oran- todos los 

Departamentos. 

4. Impulsión: De la misma forma que el lanzamiento, deberá sujetarse.la existencia de 

materia prima, y por lo que, de acuerdo a la programación se mantendrá la producción de seis a 

ocho cajas diarias. 

5. Correcclon; Cuando existan retrasos de producción por falta de materia prima, lo más 
-·. . --

recomendable serla que los . trabajadores. del. Departamento de· Pintura, auxilien a los demás 

Departamentos, según sus capacidades, pues es la última operación dentro del proceso; 

posteriormente , conforme se avance en las operaciones, los trabajadores sin actividad, pueden 

auxiliar en los Departamentos siguientes, con el objetivo de agilizar el proceso. 
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CONCLUSIONES. 

l. Las pequeñas y medianas empresas ocupan un renglón preponderante en nuestro país, ya 

que representan más del 99% del total de la Industria nacional (incluyendo las 

microempresas). 

11. La Planeación y Control de la Producción, se pueden llevar a cabo en las Pequeñas y 

Medianas Empresas aún cuando éstas no cuenten con tecnologfa de punta. 

111. Para la Planeaclón y Control , ~e la Producción' no,· se hace necesario la· utilización de 

procedimien!OS sofisticados en eom~LJtad~ra, ba~ta CO~ elabor~r y llenar manual~ente los 

IV. 

v. 

fonmatos. 

+ > ./ :···' .\ .· .• :.·. 
Se pueden lograr resultados ~ositl~os utilizando iprÓ6edÍmiéntos, rilétodos,· estrategias y 

;; ., :,:- -· - ::~·~ -· . -
técnicas simples, y a un bajo éosÍo, como queéfá demosfrado eri el Cápftulo 5. 

El "Enfoque de lasTécnicas·'~e ~ p;:n~iEn:~:2l:trol~e~'.1: PrLu~~ión~. es indispensable 
;·Z· 

para la adaptación de las Pequeñas_y•Medianás"Empresas' a los.nuevos .cambios 

económicos;. polltlc~~ ~ soC:i~i~~. y _debi;~ s~f á'i11i:~d~ d~; ~c~~rd~ a -1~ estructura y las 

necesidades particulares de cada un~, de ésta~~> 

- .. ' ' .. ~ ~ ·-- . ' ' 
VI. Conforme a lo expuesto en las dos conclusfone~ a~·teriore~· •. ,en.'6asode ~resentarse cásos 

singulares, se pueden utilizar procedimientos, ; m.étodos;. 'estráíegias'. y técnicas más 
,_· ' .. " ·.:.,, ._·" .: 

especializadas como lo serian: Planeación agregada; si~~lación, manienimiento,cdistribución 

de planta, programación lineal, etcétera. 
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VII. Uno de los problemas más recurrentes que surgen para la aplicación de las Técnicas de la 

Planeación y Control de la Producción en las Pequeñas y Medianas Empresas, es el deseo 

de lograr resultados inmediatos, lo que resulta poco 'posible, pues es n.ecesario contar con un 
,' ' 1 

periodo mediano o largo de tiempo, empezando • desde el trabajo realizado. para la 

Planeaclón. 

VIII. Otro problema, es .. que .dentro .·de I~ •. Pequeñas y. Media~as Emprésas no se definen 

correctamente la estructura y las polltlcas, los puestos y funC:Íones de los mismos son 

diversificados, y por tanto, en la mayorla de los casos se d_uplican, creando desatención y 

confusión Interna. 

IX. Normalmente el "Enfoque de las Técnicas de la Planeación y Control de la Producción .. en 

las Pequeñas y Me:di~nas ~Empresas su~le ser deficiente p~r alguna de las siguientes 

causas: Desconocimie~\C, de los' procecliniÍentos, métodos, estrategias y técnicas adecuadas 

para los casos pa~l~ul~re~i:p_:1t6.gost6 en la implem~ntaclón de éstas al sistema productivo 

existente; Falt~ de cap~~;;a~ión ~ ~~ie~tr~miento del personal y Falta de confianza por parte 

de los directivo~ ~~d~ ~j riue~o ~;~tema y el personal. 

X. El Ingeniero Mecánico _Eléctrico del área Industrial, puede jugar un papel muy Importante en 
_- -_ - '-~- . 

el desarrollo de las ·Pec{Lleñas y Medianas Empresas nacionales, aportando y. aplicando las 

Técnicas de la Planeación Y. Control de la .Producción más adec_uadas para cada caso en 

particular. 
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