
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE MEXICO 

FACULTAD DE INGENIERIA 

APLICACION DE LA TECNOLOGIA DE GRUPOS AL 

CONTROL DE LOS INVENTARIOS. 

T E s 1 s 
Oue para obtener el título de: 
INGENIERO MECANICO ELECTRICISTA 

(Area Industrial) 
Presentan: 

Arenzana Cruz Marco Antonio 
Navarro Laija Adalberto F. de J. 
Argüelles Lona José Luis 

México, D. F. 1983 



 

UNAM – Dirección General de Bibliotecas 

Tesis Digitales 

Restricciones de uso 
  

DERECHOS RESERVADOS © 

PROHIBIDA SU REPRODUCCIÓN TOTAL O PARCIAL 
  

Todo el material contenido en esta tesis esta protegido por la Ley Federal 
del Derecho de Autor (LFDA) de los Estados Unidos Mexicanos (México). 

El uso de imágenes, fragmentos de videos, y demás material que sea 
objeto de protección de los derechos de autor, será exclusivamente para 
fines educativos e informativos y deberá citar la fuente donde la obtuvo 
mencionando el autor o autores. Cualquier uso distinto como el lucro, 
reproducción, edición o modificación, será perseguido y sancionado por el 
respectivo titular de los Derechos de Autor. 

 

  

 



INDICE. 

1.- INTRODUCCION. 

II.- INVENTARIOS EN LA EMPRESA. 

111.- CARACTERISTICAS Y TIPOS DE CONTROL DE INVEN 

TARI05 QUE SE UTILIZAN EN LA ACTUALIDAD. 

IV.- CONCEPTOS BASICOS DE LA TECNOLOGIA DE Gqupos. 

V.- DISE~O DE UN SISTEMA DE CONTROL DE INVENTARIOS. 

VI.- APLICACICN DE LA COMPUTADORA Y LA TECNOLOGIA 

DE GRUPOS EN LA I~DUSTRIA. 

VII.- ECONO~IA DEL METODO. 

VIII.- CONCLUCIONES. 

- 1 -



t.- INTRODUCCION. 

Cada vez hay más industrias manufactureras, rela

cionadas con lotes pequeños de producci6n y gran va

riedad de productos; estas industrias se interesan -

por la TECNOLOGlA DE GRUPOS, la cual se aplica partí 

cularmente en el área de fabricaci6n por lota. 

La t~cnolog!a de grupos ea un elemento esencial -

para el buen desarrollo e implantaci6n de la fabric~ 

ci6n auxiliada por cnmputadora a trav~s de la aplic~ 

ci6n del concepto familia-parte. 

Se consicera a la tecnologia de grupos coma una -

t~cnica que identifica y expjota la similitud o ---

igualdad de las partes y da los procesos de opera-•

ci6n en el dise~o y la fabricaci6n. 

E~ la fabricación por lote, tradicionalmente cada 

parte ha sido tratada como Onica en diseño, planea -

ci6n del proceso, control de la producción, pr.oduc -

ci6n 1 etc. Sin embargo, agrupando partes similares -

en familias, basandose ~n sus formas geométricas o -

procesos de operación, y tambien si es posible far -

mando grupos de máquinas o células, para procesar 

estas famili~s de partes, es posible reducir los 

costos a través de una racionalizaci6n del 

diseño más efectiva; menores inventarias y 

compras; una simplificaci6n y mejora en la 
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planeaci6n de procesos y eJ control de la producci6n 

una producci6n en linea en semi-flujo por grupos de 

máquinas o células; un menor inventario en proceso; 

una utilizaci6n más efectiva de las máquinas y de -

los centros de fabricación etc. 

En el presente trabajo se tratará de ejemplificar 

la aplicaci6n de la tecnología de grupos al control 

de los inventarios de materia prima. 

~eferencia hist6rica.- El conc~pto básico de tec

nología de grupos se ha practicado por muchos años -

como parte rle una buena pr~ctica de ingeniería o di

reccj 6n científica. Por ejemplo, f. Y. Taylor desa -

rrall6 un sistema da c:asificaci6n y ccdificaci6n -

para la formaci6n de familias de partes, el cual se 

aplico en la fabricaci6n desde principios de ~ste -

siglo. 

A trav~s de los años muchas compafíias planearon -

sus propios sistemas de clasificación y codificaci6n 

los cuales han estado usan~o en varias áreas tales -

como diseño, materiales, herramientas, etc. 

Existen numercsos ejemplos de grupos de máquinas 

o cálulas, agrupaci6n de familias de partes, etc., -
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los cuales se han practicado ~or muchDs affos en va

rios sectores de la industria. Estas prácticas y -

aplicaciones de los ccnceptos de tecnología de gru

pos fueron, en muchas casos, identificados bajo di

ferentes nombres y en varias fcrmas de in5eniería, 

funciones de fabricaci6n y direcci6n. 

En todo el mundo, la tecnología de grupos se ha 

practicado en muchas formas. Muchos paises tomaron 

un gran inter~s en la tecnología de grupos durante 

los años ne 1950 a 1960. En esos tiempos oe desarr~ 

llarcn varios sistemas de clasificaci6n y codifica

ci6n, se practicaron los conceptos de agrupaci6n de 

m~quinas y se han reportado w.uchas prácticas exce-

lentes de agrupaci6n de herramientas. 

Hasta ahora, la tecnclog!a de gru~os no ha reci

bido un reconocimiento fcrmal y no ha sido practica 

da come una tecnología sistemática y científica. 

En los 6ltimos años, las industries de fabrica-

ci6n avanzada parecen estar pasando una revoluci6n 

en el sentido ~e mejorar su prcductividad en la fa

bricaci6n. Esto ha llevado a esforzarse por inte -

grar la computadora como un instruJT1ento para la pr~ 

ducci6n. 



Esta tendencia ha estimulado un nuevo y fuerte in

ter~s en la tecnología de gru~os ya que ~sta suminis

tra los medios esenciales para una procuctividad más 

alta en la fabricación y para el uso de la computado

ra como auxiliar de la producci6n, por ejemplo, como 

ayuda a la planeaci6n de procesos. 
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AREAS DE MAYOR A~LICAC!l~. 

Una de las razones más importantes para aumentar la 

productividad en la fabricaci6n es la econ6mica. 

La fabricaci6n hace la mayor contribuci6n al produE_ 

to nacional bruto de los países industrializados mode.E, 

nos. A pesa~ de ese, la procucci6n, considerada como -

una actividad eficiente y de alta productividad, se -

puece mejorar significativamente. Esto es especialmen

te cierto en el ambiente de la procucci6n por lotes. 

El potencial para el desarrollo económico de la pr~ 

ducci6n por medio de la tecnología de grupos no 0610 -

es wuy grande sino que crecer' con el tiempo. 

La racionalizaci6n de varias actividades de ingeni~ 

ria, tales cowo selección de procesos, etc. se puede -

losrar ripidamente med5ante una implantaci6n efectiva 

del concepto de tecnología de grupos. 

Es un hecho que en la producci6n por lotes y en la 

fabricaci6n en general se deben hacer mayores esfuer -

zas para mejorar el control de el inve~tario en proce

so y la carga efectiva de máquinas con objeto de lo -

grar una mayor procuctividad. La tecnología de grupos 

nos da un ele~ento clave para el logro de este objeti-

vo. 
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TENDENCIAS Y FUTUROS PROSPECTOS. 

Por lograr una más alta productividad del diseño a 

la fabricaci6n 1 muchas industrias manufactureras que 

están relacionadas con la producci6n por lotes se in

teresan cada vez más en la aplicación de la tecnolo--

gia de grupos para satisfacer sus necesidades. 

Muchas industrias empiezan a aplicar los princi--

pios de tecnología de grupos a su manera, sin embargo 

en algunos casos no se identifica como tecnología de 

grupos, sine simplemente como una buena práctica de -

ingenier!a y una administraci6n científica efectiva. 

La aplicaci6n de tecnología da grupos, en muchos -

casas, se ha limitado a una fabricaci6n celular. Re-

cientemente, muchas compañias están interesadas en a

plicar los conceptos de tecnología de grupos como una 

parte del sistema total de las operaciones de la com

pañía~ desde el diseño a la fabricaci6n. 

Una estimaci6n del desarrollo tecnol6gico futuro -

de la producci6n, llevado a cabo tanto por la Univer

sidad de Michigan como por el Consejo Internacional -

de lnvestigaci6n para la producci6n ( CIRP ), predijo 

que aproximadamente del 50% al 75% de la industria m~ 

nufacturera usará los conceptos de tecnología de gru-
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pos en el periodo de 1980 a 1990. 

Esta estimaci6n tambi~n predice que la fábrica au

tomatizada mediante computadoras será una realidad en 

muchas industrias ántes de que finalice áste siglo. 

La tecnología de grupos se desarrolla en forma di

námica y evolutiva, y contin6a expandiendo su influe~ 

cia en los sistemas productivos. 

Es evioente que el papel de 1a tecnología de gru-

pos tendra grandes avances en su teoría y ~plicaci6n, 

no solamente para aumentar la productividad en los -

sistemas convencionales de producci6n por lote, sino 

tambien en cuanto la adaptaci6n de la computadora co

mo herramienta de ayuda para el control de la manuf &.E, 

tura de los productos. 
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II.- INVENTARIOS EN LA EMPRESA. 

En t~rminos generales, existen cinco tipo~ diferen 

tas de inventarios necesarios para la buena Lperaci6n 

la empresa. 

1.- Materias Primas.~ En esta categoría s~ inclu-

yan todos los materiales que se usan directa o indi-

rectamente para la fabricación del producto ! que no 

hayan sufrido cambios de impor~ancia (descom~osicidn 

física o química). 

2.- Nateriales en Proceso.- Estos materiales tam-

bién se usan directamente en el projucto y St•n eque-

llos que han sufrido cambios de forma o de c racter!~ 

ticas f !sicas o químicas. 

A estos materiales se les ha agregado valer en la 

forma del tiempo y la mano de obra gastada en su tra

tamiento. 

3.- Abastecimientos.- Son aquellos materiales nec~ 

sarios en la producción pero que no son parte consti

tuyente del producto comu por ejemplo: lubricantes, -

soldaduras etc. 

- 9 -



4.- Equipo.- ~n este grupo entran los edificios, 

terrenos, muebles de oficina, aparatos y maquinaria 

en general; se incluyen en áste las partes que se -

gastan en las máquinas, se trata de artículos de r~ 

posici6n o de reparaci6n que no entran exactamente 

en la categoría de las materiales pero que se hayan 

sometidos a lps mismvs controles. 

5.- Productos Acabados.- Es aqu~l que está en -

condiciones de ser enviado al consumidor. 

El control cuantitativo da los materialeo oo fu.u 

da en tres principios básicos: 

~agistros. 

Solicitudes. 

Infor~es. 

Registros.- :stos genera~mente se llevan en tar-

jetas de entrada y salida del almac~n. 

Solicitudes.- Genera1mente el departamento de -

producci6n tiene que elaborar requisiciones de los 

materiales. Estas estab~ecen un nivel mínimo acept.! 

ble de inventario. 
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Infor.~es.- General~ent1 se apoya~ en l~s rlatos -

qus proporcionan los registros, los cua·es se usan 

a la el~borac:6n rle pronosticas y presur•uestts de -

co~pras. 
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III. - Ci.\R.iCTERlSTIC.'\S V TIPLS DE cm:TRUL 

DE INVE~TARIOS QUE S~ UTILIZ~N EN LA ACTUALIDAD. 

En el contexto de la producci6n, el inventario 

es un r:.:?curso ocioso. Por lo com6n es material n~ 

cPsario para la producci6n en forma directa o in

directa: herramientas, piezas compradas, materias 

primas, artículos de oficina, productos en proce-

so etc. 

Que el recurso Rsté ocioso no significQ qua "º 
tenga propó~ito alguno. Está disponible para cua.!l 

do se necesite. Sirve cowo una póliza de seguro -

contra las ¿escomposturas, los faltantes y otros 

contratiempos que podrían interrumpir la produc-

ción actual. Hay que asegurar un equilibrio econ~ 

mico entre el costo de no tener los materiales y 

el de tener demasiados. 

A principios de este siglo se desarrollaron -

fórmulas para analizar los problemas del inventa

rio, pero ne fue sino hasta la d~cada de 1940 

cuando las teorías se pusieron ampliamente en 

práctica. 

Los problemas del inventario son candidatos na -
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tura:es para el análisis formal. Esta área es un pr~ 

blema com6n para todas las industrias, los costos i,!l 

volucrados justifican la necesidad de una atención -

detallada. 

Existe un inventario llamdo 11 Inventurio de Segur_! 

dad"• el cual describiremos a continuación: 

Los provee~ores no siempre cumplen los plazos de 

entrega de las materias primas y esto obviamente po

drá causar el agotamiento del inventario de &stas ª!!. 

toe de la llegarla ne los pedidos. Análogamente, si -

la tasa de ventas de los productos terminados es ma

yor que la tasa prevista, el inventario de ~stos se 

agotará antes que los primeros prod11ctos de los lo-

tes fabricados lleguen al alrnac~n. 

Debirlo a estos hechos, es siempre necesario mante

ner inventarios de seguridad para reducir la posihi

lidad de una eventual falta de materias primas o pr~ 

duetos terminados. 

El nivel del inventario de seguridad dependerá b! 

sicamente del cumplimiento de los plazos de entrega 

por parte de los proveedores y del departamento de -

producci6n, de la magnitud de las variaci0nes de la 

demanda y del ries~o de agctar.•iento que quiera co--

rrer la emprase, ver fig. III.1 
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unidades 

fit. 111-1 
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FUNCIONES DEL H:VENTARIO 

Seria buen~ que el factor humano se pudiera excl~ 

ir completamente de las consideraciones pare el in-

ventario; no es posible hacerlo. Los inventarios cum 

plen muchas funciones. Las personas asociadas con e~ 

da función preferirían una política de inventario 

que dejara satisfecho primero su compromiso primor-

dial. La naturaleza opuesta de las preferencias se -

muestra a continuaci6u: 

Artículos Terminados. 

Ventas: Los inventarios granees permiten hacer -

promesas de entregas rápidas y por tanto 

mejorar las ventas. 

Almacenamiento: Menores inventarios significan un 

re~uerimiento menor de espacio, -

un mejor control y menos trabajo. 

Materias Primas. 

Compras: f·ermitir inventarios más grandes signif,! 

ca ahcrros mayores por concepto de des-

cuentos. 

Fin~nzas: Un inventario gran~e correspon~e a te--
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ner diner~ invertido en materiales que 

no pueden ganar interés. 

En Proceso. 

Producción: Los inventarios altos agilizan los -

pasos sucesivos on la producción y 

permiten corridas más grandes y me-

nos preparaciones de máquinas y ase

guran los suministros neeeserios pa

ra evitar interrupciones. 

Inspección: Los inventarios más grandes astan -

expuestos a robo y extravío lo que -

aumenta los costos. 

La funci6n más importante de los inventarios, -

sean ~stos de materias primas, material semiprocesa 

do, o productos terminados, es mantener relativame!!. 

te independientes las siguientes actividades: 

Compra de materias primas. 

Producci6n. 

Ventas. 

Una reserva de materiales se puede usar siempre 

que un retrazo en la etapa precedente amenace con -
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detener las operaciones de la etapa siguiente. 

Las etapas de producci6n aumentan la duraci6n del 

ciclo productivo, desde los insumos iniciales hasta 

la entrega de la producci6n final. Las reservas de -

materiales se emplean para amortiguar al proceso de 

producci6n con respecto a la variaci6n de las entre

gas de material, pare desacoplar las etapas progres,! 

vas del desarrollo del producto de interrupciones en 

etapas anteriores y para proporcionar un flujo cent! 

nuo de productos terminados que satisfaga la demanda 

Las funciones aparentes de una política de inven

tarios pueden oscurecer en muchas maneras sutiles 

las operaciones de un sistema de producción. 

5i se procura reducir la diferencia entre los -~

máxi1Pos y m!ni1ws de 1.a demanda de los clientes acu

mulando inventarios duranta los periodos de pocas -

ventas, se pueoa mantener una fuerza de trabajo rel~ 

tivar.ente constante. Esto evita la contratación apr_!¡!, 

surada en las ~pocas de mucho trabajo y los daños a 

la moral del trabajador o a las relaciones con la e~ 

munidad debido a ~os despidos durante los periodos -

de demanda baja. 

Existen varios sistemas y mo~elos que se emplean 
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para el control de inventarios: 

--- Sistema ABC.- Ayuda a decidir la cantidad de 

inventario para la operación de la empresa. Consis

te en identificar el nómero de artículos que compo

nen un producto, los cuales consumen los mayores ~

costos. 

Aquellos artículos que constituyen el mayor por

centaje se denow.inan A. 

Aquellos que son secundarios se identifican como 

artículo B. 

Aquellos de 61timo valor los identificamos como 

artículo C. 

''A" representa un n6mero reducido de partas y u

na gran porción de valor, de un producto. 

11 8" representa un n6mero mayor de partes con re

laci6n a los art!culos "A" y una porci6n de ualori 

similar al porcentaje al n6mero de partes. 

"C" representan un n6mero superior de partes;sin 

embargo la porci6n del valor es mínima. 

Co~o hacer el ~nalisis ABC. 

1.- Valor del costo de cada parte o material 
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a).- Base pcr unidarl. 

b).- Materi·l directo. 

c).- ~ano de obra dir~cta. 

d).- Disposiciones y organiz~ciones. 

e).- Costes de manufactura intirecta. 

2.- Establecer el uso anticipado para cada parte. 

a).- Durante un µeriudu representativo, un mes 

tres mesas, un año, etc. 

b).- Incluir tolerancias de desperdicio. 

Uso anticipado más ~ desperdicio = consu

mo total. 

c).- Incluir tocios los productos que se fabri-

can. 

).- r.u1tiplicar el empleo o las cantidades a usar 

durante el periodo determinado por el valor -

de la unidad, obtenienrlo el valor neto para -

el periodo seleccionado. 

Empleo total x valor unidad : Valor Total. 

4.- Crdenar los artículos en secuencia descenden

te por C\1sto tctal 1 clel más costoso al menos, 
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sobre un peri6do unifor~e. 

s.- Determinando porcentajes sobre el total, obten 

drerros que el primer 1 :~ de !os artículos incl_y 

ye el 21% del valor total: el primero 2% cubre 

el 37~ del valor y asi sucesivamente. 

6.- La desccmposici6n o divisi6n completa puede -

despu~s segregarse en catagorias: " A B C " 

7.- Los puntos de descomposici6n específicos, se -

determinan por el mejer juicio del analizador. 
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--- El m~todo ultraconservador.- Se toma en cuen

ta el n6mero de veces que se utiliza un articulo di~ 

riamente y se multiplica por el tiempo de entrega -

más largc que establece el proveerlor. 

El resultado es un punto de reorden; esto es casi 

equivalente a tener la seguridad de que nunca se te.!: 

minen las existencias. 

--- 1'"1étodo de!. porcentaje de inventario de segur.! 

dad.- Este m~todo trabaja con un inventario de segu

ridad igual a la demanda prow.edio multiplicada por -

el tiempo de entrega y por un factor porcentual; por 

l~ general se aplica un factor de seguridad del 25~ 

al 40%. 

Viétodo de la raíz cuadrada del adelanto temp_2 

ral de utilizaci6n.- La experiencia indica que el a

~elanto temporal rara vez varía con respecto a su du 

ración normal en más que la raíz cuadrada de su dur_!! 

ci6n. 

Esta relaci6n se puede emplear directamente para 

establecer un nivel de la existencia de seguridad 

cuando la demanda es más o menos constante. 
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rROCEDIMJE~T05 PAR~ ~L ~EGI3T~O 

DE LOS I~V~ITA~IOS. 

EJ control cuantitativo de los materiales se basa 

en los tres principios básicos de la teneduría de al, 

macenes: registros, peticiones o solicitudes da in-

for~es. 

La mayoría de los almacenes, independientemente -

de su tamano, llevan registros del tipo de inventa-

r ios continuos o perpetuos. 

Estos muestran el movimiento de entraña y salida 

de los wateriales, así como las existencias ctel art,! 

culo de que se trate. 

Los registros de 1.os inventarios perpetuos no s6-

lo dan información necesaria para un control cuanti

tativo y monetario de los ~ateriales, sino que tam-

bién son vitalmente necesarios para la producci6n. 

La infor~aci6n que general~cnte proporcionan los 

inv~ntarios continuos son: 

a).- Informaci6n para irlentificaci6n. 

1.- Konbre ~el material o parte. 

2.- Especificaci6n del material. 

3.- ~6mercs ~al material. 

- 22 -



4.- Unir·ades en que se pide. 

s.- Loca izaci6n en el almec~n. 

6.- Cantidad a surtir. 

7.- Lugar de utilizaci6n. 

b).- Informaci6n para control. 

1.- Punto Je reoroen. 

2.- Cantidad a pedir. 

3.- Existencias mínimas. 

4.- Cantirlades acumularas. 

s.- Ciclo rle adquisici6n de los materiales. 

6.- Frecir"· unitario. 
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TEC~LLCGIA DE G~UrL~. 

La tecnología de grupos es aplicable a las indus-

trias ~anufacturera~, que trabajan con lotes pequeffos 

de prC'ducc:i 6n y con una gran variedad rle prociuctos. 

General ir' arles: 

La tecnoloDÍa <le grupos ha sido practicarla durante 

muchos aílos como parte de una buena aplicaci6n de la 

ingenier!a. Estas aplicaciones fueron 90 :nuchos casos 

it:'entifica•'as pcr diferentes noir.bres y en varias for

mas de in~eni~r!a, funciones de fabricaci6n y direc-

cién. 

Pasta ahora la tecn~lc1cía de arupos ne había reci

bir'o rec••n:.cimiento fr::.r;:ial y no había sido practicada 

rigurrsament:: c0mo una tecno :ogía científica y siste

rr.~tica. 

La racicn;:ilizaci6n rlo varias activiclarles de inge-

nier!a tal13s come.. disiüío de r~at.os de cobranza, selec

ci6n da rroc.,,,os etc. f1JPden ;,er logra· os por medio -

de una im;1lant:ici6n efectiva del concepto de tecnolo

gía ne sru;:oos. 

Es un h~ch:.. que en a fahricrición r:n ¡:;ror:uctos se 
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deberían hacer mayores esfugrzas para mejorar el riro

coso de inventario y la carga efectiva de las máqui-

nas con el objeto de lograr una · ayor productividad. 

~rccerlimiento para la formación de familias de --.. 

partes. 

Las familias de partes pueden ser definidas como -

un grupo de partes relacionadas por alguna similitud 

o igualdad especifica; estas partes pue~en tener fcr

ma geo3~trica similar o pueden compartir requisitos -

de procGso similares. Las partes pueden ser dasigua-

les en su forma pero se pueden agrupar en familias -

por el hechc de teoer algunas operaciones de produc-

ci6n o viceversa. Las familias de partes se conside-

ran similares por las operaciones de producci6n cuan

do se emplean los mismos tipos de mdquinas y procesos 

y cuando las herramientas son las misffiae. 

La agrupaci6n de partes similares dentro de las f.,! 

millas es la clave para la aplicaci6n de la tecnolo-

g!a de grupos. 

A continuaci6n se presentan tres m~todos básicos -

para agrupar las partes dentro de fan1ilias. 

1.- Bósqueda manual visual.- Este m~todo es muy --
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simple pero limitado en su efectivida~ cuando se tra

baja con un grán número de partes. 

2.- Análisis del flujc de producci6n.- El análisis 

del flujo de producci6n es una tácnica para analizar 

la secuencia de operaci6n de las partes y su ruta a -

través de las máquinas y centros de trabajo en la fá

brica. 

Las partes con operaciones y rutas comunes, se a-

grupan e identifican como una familia. Similarmente -

las máquinas y centros de trabajo empleadas para pro

ducir las familias de partes pueden colocarse juntas 

para formar un grupo de máquinas. 

Para el ~xito de este m~todo se debe asegurar que 

la compañia tenga una fuente de datos fidedignos y h_g_. 

jas de ruta y operaci6n. 

Una de tas ventajas de este m~todo es formar fami

lias sin hacer uso de una clasificación o sistema de 

codificaci6n, sa forman las familias de partes usan

do los datos de operaci6r. y las hojas de ruta. 

3.- Clasificaci6n y sistema de codificación.- Una 

Clasificaci6n y sistema de codificaci6n nos p~opor-

ciona un medio efectivo para clasificar las partes -
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codificadas. formanc'o familias r;e P· .rtes cori base en 

le.is parámetr.cs espacificc1s del sistema. 

Se define a la c.asificaci6n como un arreglo de -

articulas d~ntro de grupos de acuerdo con algun sis

tema, tal como las cosas son agrupadas según su simi 

litud y luegD separadas por una diferencia especifica 

que contengan. 

Un c6digo se puede ~efinir como un conjunto de simbo

los usados en el pr~cesamiento de la infcrwaci~n~ di

cho c6digo esta constituido por n6meros y letras o u

na cc•mbinaci6n d-e ambas para dar un significado espe

c!ficc•. 

t'!uc·hos t!pos de e~ asi ficaci6n y sis temas ce codi f,! 

caci6n se estan desarrollando y pomien¿o en práctica 

en tcdo el mundo. 

Cada co1 ·pañía tiene sus necesidades espr-:cíficas y 

condiciones, esto hace necesario encontrar un sistema 

que realrrente resu1 te ar:ecuado y que pueda ser adapt~ 

do a las necesidades específicas y requeri~ientos de 

carla cor1par1!a. 

•:s de vita' importancia que un sistema que haya s_! 

d~ adoptado por una compa~ía, se use en tGcios los de-
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partamentos tales como rliseño, ingeniería, planea-

ci6n, control, febricaci6n, instru~entaci6n y dire~ 

ci6n. 

Para aplicar la tecnología rle orupos, un sistema 

bien rliseñado, que incluya una clasificaci6n y cmd_! 

ficaci6n correcta ctebe ser capaz de agrupar en fam.! 

lías rle partos seaón los parametros específicos. 

Agrupaci6n ti¡10 célula.- Existen tres tipos bás! 

ces de disposici6n de p anta: 

a).- Disposición en línea para flujo de produc-

ci6n en masa. 

b).- Disposici6n funcional. 

e~.- Oisposici6n por grupo. 

las máquinas se arreglan en una línea de semifl~ 

jo para minimizar las distancias de transportación 

y problemas de 0spera. 

La forwaci6n de grupos tipo célula para procesar 

familias de partes es relativamente fácil si se di~ 

pone de una clasificaci6n bi~n diseñada y se intro

duce un sistema de codificaci6n. 

Es tambi~n posible formar grupos tipo célula de -
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máquinas o familias de ~~rtes usando la t~cnica d& -

aná isis de flujo de producci6n. 

Empleando esta técnica, la secuancia de operaci6n 

para las partes a trau6s de las máquinas se analisa 

us~nfo la información de las hojas de ruta y opera-

ci6n; cara familia de partes debera tener un cierto 

n6mero de Pperaciones comunes que nos indicará el ti, 

po de máquina y facilidades necesarias para po~er 

procesar ca(a parte dentro de la familia. La canti-

dad de tiempo necesaria para cada operaci6n puede -

ser determinada empleando t~cnicas de ingeniería in

dustrial, los cuales seran la base para determinar -

la cap~cidad de cada máquina dentro del grupo. 

Existen much0s tipos de clasificaci6n y sistemas 

de codificaci6n para prop6sitos generales, hay tam-

bien otros sistr.mas desarrolladas y usados por mu--

chas agencias gubernamenta~es y sociedades profecio

nales, como bib:iotecas, museos, oficinas de abaste

cimientos, seguros, casas de cr~dito etc. 

Existen tres fcrmas básicas de clasificación y -

sistema de codific~ci0n para la aplicaci6n de tecno

logía de grupcs: 

1.- ~stroctura jerárquica ( moncc6diGc ) • 
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2.- Estructura tipo dígitos fijos ( polic6rligo ). 

3.- Estructura combinada ( multic6digc ). 

1.- Estructura jerárquica.- Un c6digo jerárquico 

se construye cowo un diagrama de árbol donde cada -

rl!gito amplifica la informaci6n del dígito previo, -

esto se logra haciende que cada dígito en la estruc

tura de codificaci6n dependa del dígito precedente. 

Un sistema de cnnificªci6n jerárquico proporciona 

un análisi• exhaustivc de los artículos clasificadcs 

puesto que a6n cuando su estructura de c6digc es muy 

compacta puede almacenar gran cantidad de informa•-

ci6n con un n6mero limitadc de dígitos. 

Este tipo ~e sistema de codificaci6n es muy efec

tivo para datos seguros basadcs en formas geom~tri-

cas, tamaños, dimensiones etc. y ha sido adoptado -

por varios departamentos de ingeniería. 

El c6digo jerárquico, algunas veces se llama man.E, 

c6digo, ya que la informaci6n actual depende de la -

inmer.iata anterior. 

2.- Estructura tipo de dígitos fijos.- A este si§. 

tema también se le conoce como tipo discreto, tipo -
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ca~ena o tipo atributo y tiene una estructura en la 

que cara posición para un dígito dado representa i.!l 

formaci6n indepenc1iente, es decir, no esta directa

mente relacionarla con la informaci6n dada por los ~ 

otros dígitos. 

El tipo de dígito fijo proporciona en siatema -

que es ~ás arlaptable para las aplicaciones de pro-

ducci6n orientada en la clasificaci6n de herramien

tas para maquinaria, instrumentación, operaciones -

de procasc, ate. 

f•ara ccnstruir una estructura de ccdificaci6n de 

d!gito fijo, es necesario clasificar todam las par

tas en el c6digo; por tanto, este tipo de sistema -

de codif icaci6n, requiere un gran número de dígitos 

es menos ccmpacta que un c6digo jerárquico, en la -

practica la mayoría de las clasificaciones y siste

mas de codificaci6n emplean una mezcla de ambos. 

La codificaci6n se puene h6cer empleando: 

a).- Símbolos jerogl!ficcs. 

b).- Alfanuméricos y nemot~cnicos. 

1.- Todos num~ricos (10 valores). 

2.- Torios alfab6ticos (20 letras exepto I,G 

s,z,1). 

- 31 -



3.- Alfanum~rico (30 1 combinado). 

4.- Hexadecimal (16, 0-9 y A-f). 

Uno de los factores importantes al seleccionar u

na clasificaci6n y sistema de ccdificaci6n, es mant_!! 

ner un balance entre la cantidad de informaci6n nec~ 

saria y el n6mero óe dígitos requerirlos para esta in 
formaci6n. 

Los mayores beneficios de una clasificaci6n y si~ 

tema de codif icaci6n bien diseñada para aplicaciones 

de tacnolog!a de grupr:s, se p11ede resumir cerne f:igue 

1.- Formaci6n de familias de partes y grupos de -

maquinaria. 

2.- Recuperaci6n efectiva rle diseño, dibujos y -

planes de proceso, rutas de operaci6n. 

3.- Racionalizaci6n dsl diseño y rs~ucci6n de los 

costos rlel misrnoQ 

4.- Estandarizaci6n en el diseño de productos. 

5.- Estad! .ticas seguras de las piezas de trabajo 

6.- Estimacidn de los requisitos rle má~uinas he--

rramiGnta, racionalizaci6n de las cargas de máquina. 

7.- 1acicnalizaci6n de herramigntas y rerlucci6n -

de tiempos de prorlucci6n. 
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a.- :stan~arizaci6n rle rutas de procaso. 

9.- r·>i.yor utilizaci6n de las herra111ientaso máqu_! 

nas y fuerza de trab .. jo. 

Para aplicación ce tecnolog!~ rle grupos, una el~ 

sificaci6n y sisteffia de ccdifi~~ci6n debe seguir -

los sicuientes requisitos básicos: 

a).- Exhaustividad.- Una clasificaci6n y sistema 

de codificacitn debe abarcar todas las partes exis

tentes que se estan producienrk o comprando y ser -

capaz de aceptar nuevas partes. 

b).- ~utuamente exclusivo. 

e).- 8asado en caracter!sticas de parámetros de

~~ ~star basado sobre atributos visibles y caracte

rísticas invariables. 

d).- Especifico para necesi~ades dei usuario. 

e).- ~daptable a cambios.- Debe ser adaptable a 

expanci6n futura y cambios tecncl6aicos. 

f) .- .'.\cloptab 1 e a pl"dcaaardento por computadora. 

g).- Aplicaciones que abarquen to~a la compañía. 

Es combeniente cnnsiderar los ~iguientes facto-

res: 

~ecesidad de un sistema de codificaci6n. 
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tema?. 

Cual SPra e 1 campo de aplicaci6n de este sis-

Que tan adaptable sera para otros sisteaas?. 

Cual sera sµ costo y su tiempo?. 

~roblPmas ~~ r'irecci6n involucrados. 

Apreciaciones necesarias para la implantaci6n de 

una buena tecnología de grupos. 

1.- Examen critico de las funciones de la comp~ 

íl!a~ 

2.- Definici6n del tipo o variedad de aplicacio~ 

nes de tecnología de grupos más apropiadas. 

3.- tijar los costos y ahorros potenciales de -

la implantaci6n e implementaci6n propuesta. 

Un sistema debe satisfacer las necesidades de -

todas las ~ivisiones concernientes, o departamen-

tos de la compañia. deben verificarse las necesici~ 

de3 espec!f icas y parámetros requeridos para cada 

departamento para la adaptabilirtad y aplicabilidad 

del sistema. 

Un sistema debe ser probado para ver si satisfa 
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ce todas las necesirlades y representa los paráme

tros adecuados en cada una de las áreas. 

Un sistema de clasificaci6n facilita una redu~ 

ci6n y estandarizaci6n del programa el cual puede 

ser evaluado tanto para la compañía como para los 

clientes. 

En la practica las partes que pertenecen a una 

familia específica pueden clasificarse para iden

tificar los diseños estandar que se usan con más 

frecuencia. 

~ueda reconocido que tal estandarizaci6n es s~ 

lo posible cuando una familia de partes se hace -

para identificar clarawente los caracteres están

dar. Generalmente, cuando las partes se diseñan -

independientemente en diferentes tiempos, sin a-

gruparlas dentro de las familias de partes, es d,! 

ficil identificar la naturaleza y las duplicida-

des necesarias, así como las similitudes entre 

las partes que se producen. 
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V.- D!SE~C DE UN SISTEMA DE CONTROL 

DE I~VENTARIOS. 

para la realizaci6n de este diseno, fue necesario 

visitar y pedir la cooperaci6n de un laboratorio cu

yos productos son muy variados. 

Al recorrer todas las lineas de producci6n, las -

cuales mencionamos a continuaci6n: 

Linea de pomarlas. 

Línea rje capsulas. 

Línea de pastillas. 

Linea rle cremas. 

Línea de jarabes. 

Decidimos realizar el diseño del sistema, que co_u 

siste en formar un c6digc alfanum~rico el cual nos -

proporcione la informaci6n requerida en cualquier m~ 

mento y a cada departamento. 

El dise~o esta enfocado a la línea de jarabes; a 

continuaci6n mencionamos los pasos a seguir para la 

realizaci6n del c6digo. 

Hemos clasificado la materia prima en dos gran-

des familias: 

a).- Líquidos. 
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b).- S6lirlos-

La familia de los s6li~os esta compuesta por cin-

co subfamilias: 

1.- Polvos. 

2.- Pastas. 

3.- Crist~les. 

4.- Escamas. 

s.- Gránulos. 

A cada familia y subfamilia se le asign6 un color 

específico como se describe a continuaci6n, (para -

propositos de ilustraci6n, en la figura de este tra-

bajo se usaron en lugar de colores, los ashurados -

que se indican en los cuadros). 

Líquidos ----- Azul ~ 

S61 idos ------ Rojo 1::--: 1 
polvos ------- Amarillo ~ 

~astas ------- Verde J!'~ 

Cristales ---- ~!aranJ"a I' '• •: 1 1 • 1 • ,, 

r.scamas ------ Gris [J]][]f] 
Gr~nulos ----- Violeta J 1 

Sl empleo de estos colores facilitará la distrib~ 

ci6n de los materiales en el almac~n, ya que los es-
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tantes que corresponden a carla materia prima lle

van el mismo color, ver fia. V.1. 

Para el control de los inventarios se usarán -

tarjetas como la que se muestra en la fig. V.2 

las cuales tendran la siguiente informaci6n: 

a).- ~!ombre del material. 

b).- tJ6mero del material. 

e).- Unidadp.s an r¡ue ec 

d).- Localizaci6n en el 

e).- Costo unitario. 

f).- fecha de recepci6n. 

g).- Punto de reorden. 

h).- Entradas. 

i).- Salidas. 

j).- Existencias. 

k).= Facha de pedido. 

1).- Tipo de familia. 

m).- Tipo de subfamilia. 

pide. 

almac~n. 

Se explicará brevemente en que consiste cada -

una: 

a).- Nombre del material.- El nombre del ~atar,! 
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al en la tarjetaJ ayuda a la persona que la maneja 

a identificar el material de que se trata. 

b).- Nómero del material.- Es el número que en 

la actualidad usa el laboratorio y sirve como ref~ 

rencia para facilitar el manejo del material en -

los departamentos que lo necesiten. 

e).- Unidades en que se pide.- Este dato nos -

permite conocer el tipo de unidad en que se maneja 

el material o la parte. 

d).- Localizaci6n en el almacén.- El almacén e~ 

tara divididv en zonas facilmente identificables -

para la r~pida 1ocalizaci6n del material. 

e).- Costo unitario.- Este (ato nos permite co

nocer el valor del material en un momento dado y -

se debera actualizar en cada pedido. 

f}.- Fecha de recepci6n.- Este dato nos permite 

conocer el momento enque se dio entrada el almac~n 

g).- Punto de reordan.- Es la cantidad en exis

tencia que determina el momento en que debe colo-

carse un pedido. Este dato se determinará tomando 

en cuenta la demanda prome~io y el tiempo de entre 

ga que tarda el proveerlor. 
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h).- Entraclas 0 - Cantirlad de materia prima que en 
tra al alnac6n. 

i).- Sali~as.- Este dato nos proporciona la can-

tidad de materia prima que sale del almacén. 

j).~ Existencias.- Es la diferencia entre las e.u 

tradas y las salidas; sirve como un indicador del -

estado de nuestros invent~rios. 

~).- Fecha de pedido.- Es el momento en que se -

coloca una orden. Este dato queda detarminarjo por = 

las existencias en al almac6n y el punto de reorden 

El diseño de la tarjeta cuyo formato se muestra 

en la fig. V.2 fue realizado para empresas que no -

cuentan con una computadora; para aquellas que si -

cuentan con esta máquina y emp:ean tarjetas lBM, hJ! 

mos dividido a ~sta en campos que contendran la in

formación y que mencionamos a continuací6n: 

a).- Nombre del material.- Es un campo alfab~ti

co que ocupa veinte posiciones y nos representa la 

descripci6n del material. 

b).- N6mero del material.- Es un campo n6merico 

que usa seis dígitos dentro de la tarjet~, de los -
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cuales los tres primeros corresponden al proveedor, 

el cuarto y quinto son secuenciales y el Óltimo es 

el verificador de control. 

c).- Unidades en que se pide.- Es un ca~po alfa

bético que emplea un solo d!gito, como se ~uestra a 

continuación: 

Unidades de peso. 

Filogramoe 

Toneladas 

Unidades de cap_! 

cid ad. 

Litros 

Galones 

Unidades de Lon-

gitud. 

Metro 

Símbolo. 

T 

Símbolo. 

L 

G 

Símbolo. 

M 

d).- Localizaci6n en el almacán.- Es un campo al

fanumérico que ocupa tres posiciones; donde la prim,! 

ra posici6n es alfab~tica y las restantes numéricas$ 



e).= Costo unitario.- Es un campo que emplea ocho 

dígitos, donde los seis primeros nos representan los 

peses y los cios restantes les centavos. 

f).- Fecha de recepci6n.- Es un campo num~rico -

que usa seis dígitos, donde los dos primeros nos re

presentan el d!a, el tercero y cuarto, el mes y los 

dos últimos el año. 

g).- Punto de reorden.- Es un campo numá.riGo Que 

usa cuatrc c!gitos. 

h).- Entradas.- Este es un campo num~rico que u

sa cuatro d!gitos. 

i).- Salidas.- Es un campo numérico que usa cua

tro dígitcs. 

j).- Existencias.- Este campo num~rico usa cua~

tro r.ígitos. 

k).- Fecha de pedido.- Es un campo numérico que 

usa seis d!gitos, donde los dos primeros represen-

tan el día, el tercero y cuarte, el mes y los dos -

últimos el año. 

1).- Tipo de familia.- Es un campo alfabético 

que emplea una sola posici6n en la tarjeta: 
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Tipo de familia, 

S6lidos 

L!quic:ios 

Símbolo. 

s 

L 

m).- Tipo de subfamilia.- Es un campo alfab~tico 

que ocupa una sola posición en la tarjeta: 

Tipo de familia. S!mbolo. 

Polvos o 

Pastas p 

Cristales Q 

Escamas R 

Gránulos 5 

A continuaci6n se ilustra con un ejemplo la cla

sificación y codificaci6n de una línea de jarabes. 

Materia prima empleada para la elaboración de -

los jarabes: 

Maleato de acetadina. 

Alcohol etílico al 96%. 

Az6car granulada estandar. 

Color amarillo n6mero 6 

Metil parabeno USP. 

- 45 -



~rcpil parabeno USP. 

Propilenglicol USP. 

Sabor imitaci6n grosnegra. 

Sorbitol soluci6n al 70~ USP. 

--- Super cell huflo. 

Frasco ambar ~o. 492-5030 

Casquillo de aluminio No. 24 

Etiquetas. 

Caj~s corrugadas No. 6 

Cajas idulamine jarabe 80 ml. 

A continuaci6n se clasifica la materia prima por 

tipo de familia y subfamilia: 

P:ateria prima Familia Subfamilia 

Malea to de acetadina s o 
Alcohol et!lico L 

Az6car granula de s s 
Color amarillo s F 

Metil para be ne s (j 

Fropil para be ne s o 
Propilenglicol s G 

Sabor inii taci6n ~ros. L 
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l'.ateria prima Familia Subfamilia 

Sorbitol soluci6n al 10:~ L 

Super cell hyflo 5 s 

frasco anbar 5 

Casquillo r a. 24 5 

Etiquetas. 5 

c~~as corrugadas !:u• 6 s 
Cajas idulamine s 

El c6digo que llevara cada material SE describe 

a continuaci6n: 

Consta de diez diaitos, los cua'es contienen la 

informaci6n necesaria e indispensable para su con

trol. 

(_ (; ü l U L• l o o l 

1 
2 

3 
4 

5 
6 

7 
e 

9 
10 
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1.- Indica la línea de rrG(ucci6n a la que ~erte

nece el material. 

2 y 3.- Corresponden al n6rnero del material. 

4, 5 y 6.- Indican la cantidad correspon¿iente al 

punto de rerrden. 

7.- C0rr~sponde a la unidad en que se pi~e el ma

terial. 

B, 9 y 10.- Jnrican la cantidad de material exis

tente. 

~abe aclarar que este c6digo contiene o más bien 

esta fcrwado por dos partes; la primera que c~rres

pondP a los siete pri~eros dí~itos y es fija, la s~ 

gunca corresponc~ a los 6ltimos tres dígitos y es -

variante, esa variaci6n depencera de las fechas en 

que deben entregars~ los reportes de existencias al 

departamento de producci~n. 

- 48 -



VI.- APLICACICN DE LA COMPUTADORA V LA 

TECNOLDGIA DE GRUPOS EN LA INDUSTRIAo 

Para poder obtener una mayor productividad en lo 

industria, nos podemos auxiliar con una computadora 

asi como de la tecnología de gruposº 

En loe Estados Unidos se observado, que la tecn~ 

logia de grupos es un elemento esencial para la --· 

aplicaci6n de la computadora dentro de le producci6n 

ya que como hemos visto enterior~ente, la tecnolog!a 

de grupos aplica el concepto de familia-parte basan 

dose en las formas geométricas y similitudes en el 

proceso, entre las partes. 

51 se aplicara ésto sistema en la mediana indu~ 

tria mexicana, se crearía toda una base para el d~ 

sarrollo de la automatización en la producci6n por 

lotes. 

Los sistemas de clasificaci6n y codificaci6n, que 

constituyen partes esenciales en las aplicaciones -

de la tecnologia de grupos, se pueden integrar rapi 

damente en la computadora, 'sto ayudarla notablemen 

te en el diseño y la producci6n. 
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La tecnolog!a de grupos es un sistema dinámico 

v revolucionario qua continua expandiendo su in-

fluencia, directa o indirectamente, sobre los siA 

temas productivos. 
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VIl.- ECONfMIA DEL METODO. 

Beneficios Econ6micos y Justificaci6nQ 

Una apropiada implantación da la tecnología de -

grupos traerá muchas mejoras, como por eja~plo: di

se~os ~ás efectivos, menos inventario, menos com~-

pras, una planeaci6n y control de la producei6n m4s 

efectiva y simplificada, una secuenciaci6n del pro

ducto en proceso más adecuada, reducci6n en el ••n~ 

jo de herramientas y tiempos, reducción d~ inventa= 

ríos en proceso, una utilizaci6n más eficiente de -

las máquinas, etc. 

Las ganancias econ6micas mediante la aplicación 

de la tecnología de grupos son grar.des. Sin embargo 

sa requiere un periodo de tiempo para ganar nuevos 

ahorros mientras un costo considerable se requiere 

en el mantenimiento del sistema, co•o se ~uestra en 

la fig. Vll-1. 

El ejemplo ~uestra los costos, ahorros, gastos y 

periodos da tiempo para la imp~antaci6n de la tecn~ 

logia de grupos. 
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La fabricaci6n por grupos es uno de los aspee-

tos m's importantes de las aplicaciones de la tec 

nologia de grupos. A continuaci6n confirinamos las 

ventajas del m6toco por grupos de fabriceci6n so

bre el rn'todo convencional de fabricaci6n. 

a).- El costo total de fabricaci6n para una 

p~rte con un herramental especial, se 

puede expresar como: 

donde 

ctm·- Costo total de fabricaci6n, s 
ca .- Raz6n de trabajo, S/ndn. 

T .- Unidad de tie111po de fabricación por e 

pieza, min./pc. 

Nl . - Ta11aí'io del lote, No. of • pe/lote 

Ts .. - Tieinpo establecido por lote, 11in./lote 

ºt .- Depreciaci6n del herreaental por un -

lote, l/lote 

" 

b).- Los costos totales de fabricaci6n para -

producir "n" lotes 6 "n" partes diferen

tes en la fa•ilia-parte tanto par• ia f~ 

bricaci6n convencional CD•o por grupo, -
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se puede expresar como sigue: 

Para fabric~ci6n convencional (individual) 

donde: 

CtM1 .~ Costo total de fabricación para 

fabricaci6n convencional, S 

n .- NG~ero de lotas 6 nóaer• de par-

tes diferentes qua se producen. 

Tc1 .- Unidad de tie~po de febricaci6n 

por pieza, por fabricación con-

vencional, min./pc 

T91 .- Tie•po establecido por lote para 

fabricacidn convencional, 

mio./lot• 6 parte. 

Dt1 .- Oepreciaci6n pro•edio del herra

•ental por lote pare fabricaci6n 

convencional, S/lote 6 parte. 

fabricación por grupo. 

1\ n-1 

Ctm2= Co~¡Tc2(i)Nl2(i) + 1 sz +i.;:i Tsa(i) + 

11-1 

0t2 +L: 0t e·) i.::I a 1 
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donde: 

C 
2 

.- Costo total de fabricación en f~ 
tm 

bricaci6n por grupc, S 

n .- Ndmero de uartee en la familia--

parte. 

Tc
2 

.- Unidad de tiempo de fabricación 

promeoio por pieza por producción 

por grupo, S/pc. 

T92 .- Tiempo establecido por lote {por 

una familia-parta) para produc-

ci6n por grupo, min/lote o fami-

lia-parte. 

T
80 

.- Tiempo establecido por adaptador 

r-ara producci6n por grupo, 

min/adaptador. 

Dt2 .- Depreciación del herramental por 

lote o familia-parte para produ_E 

ci6n por grupo, l/lote 6 fam-par. 

El tiempo de producción total necesario para pr~ 

cesar "n" partes diferentes por el m~todo convenci~ 

nal se pueda definir por al tiempo de procesamiento 
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de las partes y el tiempo gastado en colocar las -

instalaciones necesarias para cada parte. 

º' p 
Tm1= ¿'f. Tc1(i)Nl1(i) + t-/s1(i) 

donde: 

Tm
1 

.- Tiempo de producci6n total para 

producir un grupo de partes por el 

método convencional, min. 

M1 .- Númoro de partas diferentes prod~ 

cidas. 

T c1 .- Tiempo de proceso por pieza, min/pc 

Nl1 .- Tamaño del lote. 

p .- N6mero de instalaciones usadas; 

generalmente, p=n, sin embargo, si 

p~n, asto significa que (n-µ) par-

tes son producidas consecutivamen-

te usando la misma instalaci6n. 

T91 .- Tiempo establecido por lote, min. 

En el m~todo de fabricaci6n por grupo, el tiempo 

de producci6n total necesario para producir n par-

tes diferentes en una familia-parte se pude calcu-

lar por el tiempo de procesamiento de las partes, -
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el ,tiempo establecido de la instalaci6n por grupo 

y el tiempo establecido de los adaptadores usados 

para el proceso de cada parte. 

n~ ~ 

Tm2= r..~t 1 c2(i)Nl2(i) + Ts2 +<.1;:t Ta(i) 

donde; 

Tm
2 

.- Tiempo de producción para pro

ducir una familia-parte por 

tecnología de grupos, min. 

~2 .- N6mero de partes diferentes en 

la familia-parte. 

Tc2 .- Unidades de tiempo de proceso 

por pieza, min. 

Nl2 . - Tamaño del lote • 

Ts2 .- Tiempo establecido para la in!, 

teleci6n por grupo, min. 

q .- N6mero de adaptadores usados. 

Ta . - Tiempo establecido por adapta .. 

dor, min. 

-- Costos por grupo de herramientas. 

Una de las ventajas de la aplicaci6n de la te~ 

nologia de grupos es la racionalizaci6n y reduc•N 

ci6n de herramientas, lo cual reduce los costos -
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notablemente o 

Veamos un ejemplo con la formaci6n de grupos de 

matrices y accesorios. 

a).- M~todo convencional de herramentaci6n: 

~ 
et 1 = ~ e 1 . donde: 

"' (..:1 "' ,i 

Ctw1 .- Costos totales de herramentaci6n 

usando "p" diferentes matrices 6 

accesorios, S 

cw1 .- Costo ce una matriz o accesorio S 

p .- Número de diferentes matrices o 

accesorios usados. 

b).- Método de herramentaci6n por grupos: 

ctw2= ~, ca,i + cw2 donde: 

Ctw2 .- Costos totales por el grupo de -

herramientas usando un grupo de 

matrices o accesorios con "q" d_! 

ferantes adaptadores, S 

cw2 .- Costo de un grupo de matrices o 

accesorios, S 

Ca .- Costo de un adaptador, S 

q .- Número de adaptadores usados pa

ra la producci6n de una familia 

de partes • 
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e).- Costo unitario de herramentaci6n: 

M~todo convencional de herramentaci6n. 

p 
e C /N-.!:C ./N u1= tw1 - iq w1,1 

donde. 

cu
1 

.- Costo unitario de herramentaci6n, 

$/pieza. 

N .- N6mero de partes producidas. 

Mftodo de herramentaci6n por grupos. 

~ 
= "-¡;' ca, i :'" cw2 

N N 

donde. 

cu2 .- Costo unitario por herramienta, -

$/pieza. 

El ejemplo que se muestra a continuaci6n hace -

hace una comparación entre el M'todo de herramenta

ci6h convencional usando accesorios convencionales 

y el m~todo de herramentaci6n por grupa usando un = 

grupo maestro de accesorios y adaptadoras. 
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M~todo de h!, M~todo de h.!, 

Producto rramentaci6n rramentaci6n 

convencional por grupo. 

Costo de l• matriz 

taladro. s 815.00 ! 2208.00 

Namero da matrices 

requeridas. 6 1 

Costo da un adapt_! 

dor. $ 450.00 

N6mero de adaptadE, 

ras requeridos. 5 

Nómaro de piezas -

para producir. 240 240 

Los costos totales de herramentaci6n ( Ctw ) y -

los costos unitarios de herramentacion ( Cu ) del -

m&todo convencional y del ~&todo de herramentaci6n 

por grupo, en relaci6n al n6mero de partes diferen

tes en la familia-parte o grupo se listan a conti-

nuaci6n. 
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No. de partes M~todo conven- Mi§todo de herra-

en la fam-par. cional. mentaci6n grupo 

ctw1 cu1 ctw2 cu2 

1 $ 815 s 3.40 s 2658 s 11.08 

2 1630 3.40 3108 6.48 

3 2445 3.40 3558 4.94 

4 3260 3.40 4008 4.16 

5 4075 3.40 4458 3.72 

6 4890 3.40 4908 3.41 

7 5705 3.40 5358 3.19 

8 6520 3.40 6258 2.90 

9 7335 3.40 6258 2.90 

10 8150 3.40 6708 2.ao 

11 8965 3.40 7158 2. 71 

12 9780 3.40 7608 2.64 

13 12225 3.40 8958 2.49 

14 10595 3.40 8058 2.58 

15 12225 3.40 695('3 2.49 

20 16300 3.40 11206 2.34 

Los costos totales de herramentaci6n (Ctw) y los 

costos unitarias (Cu) en funci6n del n6mero de par

tes en la familia-parte o grupo se muestran en la -

fig. VII-2. Y fig. VII-3. 
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VIII.- CONCLUCIONES. 

La industria mediana y peque~a en nues~~o país -

generalmente trabaja sin un orden preestablecido -

ni controles adecuados; esto da como resultado, una 

dasorganizaci6n y un trabajo ineficiente. 

Actualmente se ha venido desarrollando una técn! 

ca llamada tecnolog!a de grupos, cuya esencia radi

ca en la agrupación de partes, tomando en cuenta -

sus características físicas, proceso o tipo de má~

quina. 

Aprovechando las ventajas que nos da esta técni

ca, canalizamos su aplicaci6n al control da la mat~ 

ria prima dentro del almac~n, obteniendo una majar 

disposici6n del inventario de la misma. 

Esto nos lleve al diseno de una forma que ordena 

los datos para obtener la informaci6n necesaria y -

en el momento oportuno. 

Este orden es la base para la u~ilizaci6n de la 

computadora. 

La aplicaci6n de esta t~cnica para el control de 

los inventarios nos beneficia en: 
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Reducci6n de com~ras. 

Posibilidad de frontar el pago a los proveedo

res más continuamente. 

Flujo en la producci6n. 

Rotacidn de los inventarios. 

facilidad en las ventas. 
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