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La Planeacién y Control de la Produccién es una rama nueva de 1a organizacién
clentifica de 1a produccidn, que se halla en pleno desarrollo como consecuencia
de la complejidad y problemas cada dfa mayores que presenta 1a moderna fabricacifn,
tanto en las grandes como en las pequefias industrias,

No existe una doctrina bien definida sobre cufles deben ser las funciones a
desarrollar por el departamento de Planeacién y Control de Produccién de una Empre-
53, y cada autor tiene sus ideas particulares sobre ello, Lo mismo ocurre por lo
que se refiere a 1a nomenclatura de las diversas funciones.

Para centrar las ideas, a continuacién se indica la posicién que con relacidn
a ello toma en nuestro 1a Comisién Nacional de Productividad Industrial,

Dicho organismo defina 1a Planeacién y Control de Ta Produccién como el conjun-
to de planes sistemiticos y acciones encaminadas a dirigir 1a produccidn de forma
que los elementos del programa de fabricacifn estén relacionados entre si y con la
totalidad, o sea, se trata de controlar los tres elementos, hombre, miquina y mate-
riales para producir, no s610 en la cantidad correcta, sino de 1a calidad adecuada,
y todo ello en ettiempo preciso que permitirg fijar a 1a seccidn de ventas el plazo
enque se estardn temminados.

Ademis de suministrar al comité de la PYaneacidn los datos necesarios para la
planeacibn general que consiste en establecer un plan general de fabricacién de la
empresa, encajando en el mismo los nuevos pedidos a medida que van Vlegando y de-
terminando los plazos en que se podrin cumplimentar las funciones bisicas de que
debe ocuparse 18 Planeacibn y Control de Produccidn, son:

1).- PLANEACION DETALLADA, o sea, la descomposicidn del plan general en planes par-
ciales, por pedido o grupo de pedidos o construccidn especial, estableciendo
los plazos para cada departamento o seccidn, tanto de oficina técnica y de
produccién como taller, de manera que pueda cumplirse el plazo final indica-
do por el_pun general
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2).- PROGRAMACION, que consite en establecer las fechas en que debe fniciarse
cada operacién o fase de fabricacidn de las distintas piezas, estableci-
das de acuerdo con los plazos indicados en el plan detallado.

3).- LANZAMIENTO, que consiste en ordenar la infciacién de tas distintas ope-
raciones o fases de fabricacifn, en Yas fechas previstas por la programa-
cién, mediante 1a entrega al tailer de la correspondiente documentacidn
de trabajo,

4).- IMPULSION o accitn emprendida para mantener el ritmo de trabajo debido pa
ra cumplir las fechas de programacibn, eliminando los entorpecimientos que
puedan dar lugar a retrasos.

5).- CORRECCION o accidn emprendida para recuperar los retrasos producidos en
la fabricacién con relacidn a 1a programacién y puestos de manifiesto por
Ta impulsién o e} control del progreso de fabricacion.

Ademds, pueden formar parte de la Planeacifn y Control de Produccién:

1).- ta oficina de Producci6n o métodos, que suministra Jos datos (método, se-
cuencia de operaciones y puestos de trabajo y tiempo de fabricacién) y do-
cumentaci6n necesarfa (ficha de instrucciones, ficha de ruta y boletines
de trabajo), para que control de Produccifn pueda planificar el programar.
A veces, s8)o depende de Planeacidn y Control de Produccién una seccibn
de preparacidn de documentos y coptado de los mismos a base de los datos
suministrados por la oficina de Produccidn.

2).- E} contro) de existencia que suministra 1a informacidn necesaria sobre ma-
teriales y se preocupa de su adquisicidn para que el Contral de Produccidn
pueda programar con 1a seguridad de que el taller dispondré del material en
Ta fecha prevista para iniciar la fabricacién,
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PRINCIPALES FUNCIONES DE LA PLANEACION |
Y CONTROL OE LA PRODUCCION,

Son muchas las funciones que integran una organizacidn de planificacién y con-
trol de 1a produccién, Entre las mis importantes, se hallan Vas siguientes:

| CONTROL CENTRAL DE PRODUCCION.-~ Es 1a funcién de coordinacién y control del

i conjunto de 1a organizacién de planificacién y control de produccién. Sus activi-
; dades son, al mismo tiempo preparatorias y ejecutivas, ya que recibe y cierra to-
dos los pedidos, autoriza, programa y se ocupa de todas las otras funciones.

PREPARACTON DE ORDENES Y FABRICACION.- La preparacidn y distribucién de todos
los documentos necesarios para el trabajo.

PROGRAMACION. - Consiste en detérminar cufindo debe realizarse cada fase de la
preparacién y ejecucién,

OFICINA Y PRODUCCION.- Tiene por misifn determinar cientificamente cémo, dnde
y a qué precio puede fabricarse o montarse eficientemente una pieza, subconjunto
para formar un producto que ha sido proyectado por la oficina técnica,

]
1
]

CONTROL DEL COSTO.- Es el an&lisis, reduccifn y control de los costos relaciona-
dos con e proyecto, planificacién y fabricacién o montaje de los pedidos.

CONTIiOL DE UTILES.- Consiste en 1a utorizacidn proyecto, pedido, impulsién re-
gistro, almacenaje, suministro, reparacién y reposicién de d_tiles o herramientas.

CONTROL DE EXISTENCIAS.- Consite en el suministro de material de la clase ade-
cuada en el lugar debido, en la cantidad exacta y-azsu-debido tiempo.

Lanzamiento.- Es 1a orden ejecutiva a taller para 1levar a cabo el trabajo de
acuerdo con un método especifico, tiempo establecido y programacién.
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Una condicidn primaria para un control de la prqduccidn eficiente es el apoyo
de la Direccidn,

Ya sea que el programa comprenda la organizacifn de un nuevo sistema, la refor-
ma y puesta al dfa de uno anticuado, o la direccién y control de uno ya en marcha,
el control de 1a produccifn debe tener el apoyo absoluto de la alta Direccidn. Es-
te apoyo deberfa redicar en el subdirector de Produccifn, pero nunca en alguien
con un nivel de autoridad més abajo que el director de la Fibrica o de la divisién,

ORGANIZACION DEL CONTROL DE LA PRODUCCION.-Mientras que el apoyo del subdirec--
tor de Produccién es suficiente para el buen funcionamiento de un programa de con-
trol y de produccién no es suficiente durante la organizacién de un sistema de con-
trol de 1a produccién. Como que en este G1timo caso pueden verse afectadas las ac-
tividades de distintos subdirectores, se necesita nada menos que el apoyo de! Di--
rector general o Director adjunto.

Dando por sentado que se mantiene el apoyo necesario, deben 1levarse a cabo los
siguientes pasos para asegurar una buena organizacién del control-produccidn.

1.~ Hacer un analisis detallado, con preferenciu‘en forma de organigrama de las
_ diversas funciones, tal como se desempeffan realmente en la préctica. Esto es
necesario porque muchos mandos no saben exactamente qué funciones se 1levan

a cabo bajo su jurisdiccidn

‘Determinar si el control de la produccidn debe 1levarse a cabo sobre una base
centralizada o desentralizada. Los tipos de organizactln que se encuentran en
la fabricacidn son, en general, consecuencia de )a ubicacidn ffsica de las ac-
tividades de fabricacién. Las mis corrientes son: )

ad
]

UNA FABRICA UNICA CENTRALIZADA,- Este es el mfs familijar de todos los tipos
del personal estin centralizadas, generalmente en la Oficina principal o cen-
tral con un mfnimo de ellos en la fébrica. Las siguientes actividades de con-
trol de produccidn estén localizadas en el taller: lanzamiento, transporte
del material, recepcidn, almacenaje y almacenes, cuartos de Gtiles y expedi-~
ciones.
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Todas las otras actividades, incluyendo todos los ficheros de existencias, se
hallan en la Oficina central. Este tipo de organizacién se recomienda para to-
das las fdbricas que tienen un solo departamento de produccidn dedicado a la
fabricacién de un solo producto o tipo de producto.

UNA FABRICA UNICA VARIAS DIVISIONES.- Esta condicidn presenta algunos nue-
vos problemas. E1 tipo de organizacién que se sigue generalmente, aungue no
sea siempre el mis eficiente, es e) agrupamiento de ciertas actividades del
personal en 1a Oficina principal y 1a descentralizacidn del resto de las acti-
vidades en cada division. Desde luego, sélo deben decentralizarse las activi--
dades que puedan realizarce mis econdmica y eficientemente el decentralizarse.
Del mismo modo, 1a decentralizacidn no debe nunca ser 1levada a tal extremo
que anule o elimine la oficina central,

Desde el punto de vista de las ventajas, este tipo de organizacién permite
un control y supervision directa mayores y una mejor ditribucién de gastos. Ba-
Jo el punto de vista de los inconvenientes, es menos flexible y, generalmente,
da lugar a un aumento de gastos.

Deben tomarse toda clase de precauciones antes de Adoptar este tipo de orga-
nizacin, pues puede 1legar a ser o muy beneficioso, o muy caro e ineficiente.
En igualdad de condiclones, el factor dnico que puede decidir es si se mantiene
0 no un fuerte control central.

GRUPO DE TALLERES SEPARADOS.- En este tipo de Empresa los talleres individua-
les pueden dirigirse sobre una base centralizada con el tipo de organizacidn des-
crito para una sola fébrica centralizada. E1 tipo de organizacidp planeado para
una fibrica dnica subdividida también en diviciones, podrfa usarse con Yas diver-
sas fibricas funcionando como divisiones y conservando la oficina central y su
personal. Este es el tipo recomendado de organizacidn a seguir; es eficiente y
poco costoso, )

NUMEROSAS DIVISIONES DISTRIBUIDAS EN VARIOS TALLERES.- Esta condicifn tam--
bién puede solucionarse de una o varias maneras. Los talleres individuales pue-
den trabajar sobre una base centralizada con eltipo de organizacifn descrita 71

5
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para una fébrica dnica centralizada. Las divisiones pueden organizarse entonces
utilizando e) tipo de arganfzacion descrito para una sola fibrica con varias di-
visiones,

Otra postbilidad, y muy eficiente, es utilizar este d1timo tipo de organiza-
cidn sobre una base de conjunto, estableciento Ya oficina central y el personal
en una de las fibricas y funcionando las otras como divisiones, Este sistema re-
sulta ser el menos costoso de todos los indicados; pero necesita un personal nu-
meroso en 1a oficina central,

DESENTRALIZACION POR PRODUCTOS.- Esta’ forma de organizacin tuvo mucha im--
portancia, durante la segunda guerra mundial, y tiene como fin fundamental la
concentraci6n de los esfuerzos de todo el personal de un solo departamento ha--
cia un ffn comin; el acabado del producto que se fabrica. Puede utilizarce en
un taller dnico o en una divisidn, Tiende a desligarse de la organizacidn regu-
lar funcional ya que un hombre podrfa dirigir las funciones combinadas del cdl-
culo del costo cumplimentacin de plazos planeacidn y produccidn.

Un ttpo similar de organizacitn puede tomar forms alrededor de las piezas
¥ conjuntos mds {mportantes de un producto, o alrededor de los clientes. Este
tipo de organizacidn presenta grandes posibilidades y es mucho menos costoso
que cualquier otra forma de organizacién. Sin embargo, requiere mayores cuali-
dades del personal para su funcionamiento.

3.~ Determinar €1 tipo de organizacin que debe utitizarse; esto es, st
tiene que ser funcional de linea ¢ de 1fnea y "staff” (estado mayor). La fun-
cién primarfa del personal de “staff" es desde luego aconsejar, sugerir o a-
yudar a formular planes o poifticas a sequir, Es el caso del personal de la
oficina central comparado con el personal de la oficina divisional o de ta--
Ner; por ejempla, el personal de la oficina centra) desarrolla un plan y el
personal de 1a oficina de taller acaba dicho plan,

$in embargo 1a funcidn principal del jefe en la 14nea es dar las Grdenes
al personal para que Yleve a cabo los planes y polfticas estsblecidos por el
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persona) de "staff", sobre 1a marcha de acuerdo con su buen juicio.

En general, se presenta en varios planes para que 1a direccidn pueda compa-
rar las ventajas de cada uno, antes de tomar una decisidn. La figura 1-1 {lus-
tra la situacién de! contro) de 1a produccifn en una organizacién de tipo co--
rriente para un taller inico, mientras que la ficha 1-2 muestra una organiza-
cién tipica de control de produccién para una divisién o taller pequefo,

4.- Preparar un organigrama incorporando las decisiones que anteceden.

5.- Tomar disposiciones para disponer de) nimero adeguado de jefe de alto
nivel,

6.- Mantener al mismo el nimero de jefes que han de informar al nivel de
Jefes inmediatamente superior; cuatro ocinco es excelente; seis o siete, en

general es demasiado.

7.~ Separar todas las funciones del personal de staff de las funciones de
1inea siempre que sea posible.

8.~ Mantener el menor ndmero posible de departamentos

9.- Determinar el nlmero de personas necesario para cada trabajo, seccidn
o departamento.

10.- Eviminar todas las funclones ficheros y similares, que existan dupli-
cados. Evitar la duplicidad en 1a organizacidn inicial.

11,- Preparar un manual del funcionamiento de la organizacifin,

12.- Valorar y definir claramente por escrito las obligaciones y responsa-
bilidades correspondientes a cada posicidn clave. .
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13.- Determinar 1a autoridad que acompafia a cada posicifin clave hasta el dl-
timo escaldn. ’

14.- Valorar cada trabajo por debajo del nivel de las prosiciones clave.

15.- Redactar y hacer circular por escrito los nombramientos para los dis--
tintos cargos de 1a organizacién

16.- Editar formas de funcionamiento y organigramas distribuyéndolos a todos
los afectados,

17.- Establecer una comunicacién adecuada entre los distintos departamentos
de manera que las funciones que se relacionen se 1leven s cabo sin difi-
cultad,

PRINCIPI0S FUNDAMENTALES PARA EL CONTROL DE LA PRODUCCION,

Al enfocar cualquiera de los problemas de control de produccidn existen algu-
nos que son fundamentales y que si se les da 1a consideracién debida, contribui-
rén al éxito final de Ta empresa, Algunos de los mds importantes de estos se ex-
ponen a continuacibn,

1.- EL TIPO DE FABRICACION Y NO LA CLASE DE PRODUCTO DETERMINAN EL SISTEMA
NECESARIO. Por ejemplo en la fabricacin de motores el taller que produce moto--
res fraccionarios en grandes cantidades necesita un tipo de sistems de contro)
de produccidn, que un taller que-construye bajo pedido motores para trenes de
Taminacifn necesita un sistema totalmente distinto sin embargo los dos constru-
yen motores.

2,- EL UNICO FACTOR BASE DETERMINANTE €S EL NUMERO DE PIEZAS A CONTROLAR.
Un sistema de control de produccidn para una fébrica que construye 6 turbinas
por afio cada una de las cufiles consta de 20.000piezas necesita un sistems de
control de produccién muy complicado mientras que una fibrica que construye
10.000 pistones por hora requiere un sistema muy sencillo.
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Por Jo tanto el nimero de piezas es el factor que mis afecta al gasto de explota-
cién de un sistema de control de produccidn.

3.-  LO COMPLEJO DE CONTROL VARIARA DIRECTAMENTE CON EL NUMERO DE CONJUNTOS
A CONTROLAR.

4.- EL TIEMPO ES EL COMUN DENOMINADOR DE TODA PROGRAMACION,

5.- LA MAGNITUD DEL TALLER O DIVISION TIENE POCO O NADA QUE VER CON LO COM-
PLICADO QUE PUEDA SER UN SISTEMA DE CONTROL DE PRODUCCION. Por ejemplo un pequefio
taller que construye algunas turbinas hidraGlicas requiere un sistema bastante
complicado, sin embargo un gran taller que fabrique grén cantidad de méqu{nas de
lavar o aparatos de radio necesitard un sistema mucho menos complicado,

6.~ EN LA PREPARACION DE DATOS BASE O DE DOCUMENTOS LA INFORMACION FIJA DE-
BE SEPARARSE DE LA INFORMACION VARIABLE. De este modo los datos fijos
pueden usarse una y otra vez en Grdenes de fabricacidn repetidas o en lotes de
una orden de fabricacién,

7.-  EL PRINCIPIO DE EXCEPCION DEBE SER SEGUIDO SIEMPRE QUE SEA POSIBLE, AL
INFORMAR SOBRE EL PROGRESO EN TODAS LAS FASES DE CONTROL DE PRODUCCION CON PREFE-
RENCIA SOBRE EL METODO POSITIVO 0 DEL 100%. El principto de excepcién se define a
veces como "Sin noticia, hay buenas noticias".

8.~ EL YERDADERO CONTROL DE PRODUCCION ES UN CONTROL “A PRIORI" QUE PROCEDE
AL HECHO MIENTRAS QUE EL REGISTRO O RECOGIDA DE DATOS DERIVA SOLO DE UN CONTROL
" A POSTERIORI" O SEA DESPUES DEL HECHO. La {dea de que el control de produccidn
es un debartamentu que registra datos, o sea, de estadfstica, ha sido el mayor y
dnico obstéculo que se opone a un eficiente control de produccién.

9.-  EL CONTROL DEL COSTO DEBERIA SER UN DERIVADO DE LA PREPARACION DEL TRA -
BAJO Y LANZAMIENTO.
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10.- LOS DDCUMENTOS ORIGINALES DEBERIAN REDUCIRSE AL MINIMO, SON COSTOSOS ¥
DAN LUGAR A ERRORES. Las copias de los originales, por uno y otro sistema de pro-
duccién son relativamente poco costosas y no dan lugar a errores,

.« 1.~ EL NUMERO DE UNIDADES EN PROCESC (LAS QUE SE ESTAN TRABAJANDO) SERA EN
GENERAL IGUAL A PRODUCTO DEL NUMERO DE PERIODOS (MESES, SEMANAS, DIAS) €N EL C1-
CLO DE FABRICACION Y EL NUMERQ DE UNIDADES A COMPLETAR DURANTE CADA UNO DE ESTOS
PER1QDOS,

12.- UNA PROGRAMACION DE ENTREGAS HECHA FIRME Y CONGELADA DEBERIA ABARCAR
SIEMPRE UN PERIODO DE TIEMPO IGUAL O MAYOR QUE EL CICLO DE FABRICACION DEL PRO-
DUCTOACABADG QUE SE HA PROGRAMADO. En otras pa]abras,' si el ciclo de fabricacién
para un producto es de tres semanas, 1a programacidn de la produccibn no deberd
cambiarse al menos durante tres semanas de que se complete e) primer producto co-
rrespondiente a la programacidn,

13,- T0DOS LOS DOCUMENTOS, PLANOS, LISTAS DE PIEZAS O MATERIALES, BOLETINES
DE TRABAJO, FICHAS DE COSTOS Y SIMILARES DEBERAN SER COPIAS DE UNO O VARIDS DE
LOS CUATRO DOCUMENTOS BASICOS QUE SE CITAN ACONTINUACION:

a).- Programa. Autorizacibn escrita para producir una cierta cantidad de pro-
ducto en una fecha dada,

b}.- Plano. Instrucciones de 1a oficina técnica para fabricar el producto.
c).- Lista de piezas o material, Una lista de todas las materta primas y de
las piezas elementos que componen el producto.

d).- Ficha de fabricacidn. Informaci6n sobre tiempos o puntos de pedido,
fecha de entrega y similares, necesarias para la planificacién de Ta
produccién.

Con algunas notables excepciones, las funciones principales descritas al prin-
cipio de este capftulo sergn necesarias para obtener un sistema eficiente de con-

trol de produccidn

10
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Sin embargo, el grado de necesidad de cada funcién variard considerablemente. fs
este grado Yo que es mds importante, y si se soluciona bien, asegurard el éxito
final de cualquier sistema de control de produccién

Antes de poder hacer cualquier progreso hacia un buen sistema de control
produccidn debe, sin embargo, responderse a las preguntas que se indican a cont
nuaci6n, Si se responden debidamente a estas cuatro preguntas con todas sus ram
ficaciones, el desarrollo de un sistema eficiente se convierte en un problema
lativamente sencillo.

1.~ IEL PRODUCTO FINAL ES UNA PIEZA O UN CONJUNTO? Un sistema para plani
ficacidn y contro) de fabricacifn de piezas ha de ser muy sencillo. Sin embarg
para planificar y controlar las operaciones de montaje se necesita tener en cudn-
ta mayor niimero de elementos que los necesarios en el caso de fabricacifn de pie-
zas, Entre los més importantes figuran: las listas de piezas de control de matg--
rial, método de acumulacién, o método de almacenaje.

2,- LEL DEPARTAMENTO O TALLER FABRICA DIRECTAMENTE PARA ST O ES UN SUB-{ON-
TRATISTA? E1 papel de sub-contratista es relativamente sencillo en comparacidn| con
el de un fabricante directo, La diferencia mis importante es que el fabricante di-
recto debe mantener necesariamente una oficina técnica, mientas que su sub-coptra-
tista no tendrd tal oficina o solo tendrd un ingeniero de enlace. Esto es debido
a que todo 10 que corresponde a la oficina técnica, como planos y 1istas de plezas,
se suministra generalmente al sub-contratista.

E1 fabricante directo ha de tener también una oficina central de control
de produccién para suministrar informacién de 1a marcha a sus clientes o a sufde--
partamento de ventas. Este problema es mucho mis sencillo para el sub-contratfista.

EV utillaje, y a veces ) material, son también menos importantes para

un sub-contratista ya que frecuentemente uno de ellos (y a veces ambos) son sumi-
nistrados o por 1o menos por pedidos por el fabricante directo.

11
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3.~ DE QUE TIPO DE FABRICACION SE TRATA? Esta cuesti6n no es tan senci-
112 como las otras dos a menos que Ja divisidn o taller de que se trata se dedi-
que a uno u otro entre los dos tiposextremos de fabricacidn, es decir, bajo pe-
dido o elevada repeticién en serie o.hara almacenar. E1 problema consiste en que
un gran porcentaje de fabricacién queda comprendido entre estos extremos. £l de-
terminar este punto es la primera dificultad real con la que tropieza el que a-
naliza el problema.

Con referencia a los principios fundamentales, hay que recordar que "el dni-
cofactor basico detérminante es e) nimero de piezas®. E primer paso entonces, es
estudiar el plano y posicibn de 1a pleza para determinar si cada producto acabado
‘estdformado en sy totalidad por piezas utilizadas solo en este producto particu--
lar, 0 si se trata de un conjunto montado con plezas que se han contribuido ya
varias veces con anterforidad o que pueden ser piezas de almacén, Esta cuestibn
abre 1a posibilidad de que el producto, que parece tan diferente, sea de hecho
un 50% igual a otro. La normalizacidn, desde Tuego, es consecuencia de un pro-
yecto correcto y esto debe esperarse de una eficiente oficina técnica. Si se
continda este analisis, no es dificil restablecer la posicidn de la fabricacién.

4.- CUALES SON LOS DOCUMENTOS BASICOS OE LA DIVISION O TALLER? La respues-
ta a esta pregunta presenta otro vez una graduaci6n, pero es muy importante para
el programa fina), Puede no haber pragramaciGn, planos, listas de plezas o fichas
de fabricacidn, o puede ser posible utilizar datos bdsicos, tal como estdn, o con
pequefios cambfos o adfciones. Aunque no hay documentos base propiamente tales, el
trabajo se va haciendo, sin embargo en alguna parte de la Jinea de fabricacién.

Por ejemplo, en un taller donde nu'hay fichas de fabricacidn, es posidble que
los encargados hagan este trabajo: cuando:la oficina técnica no prepara las 1is-
tas de piezas, se hallard seguramente que el departnmehto de produccién, o quizas
algin empleado de almacén, Jleve a cabo este importante trabajo, pero de una mane-
ra ineficiente. Los resultados inevitables son: costos muy altos y mala ejecucisn.
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Sobre 1a base de la precedente exposicidn estamos ahora preparados para es-
tudiar los métodos de control de produccién. No es este un tema tded1 de dis-
cutir. Los métodos sequidos, aunque no sean especialmente complicados, afectan
a todos los de las demds secciones y departamento de la empresa. Asf, el des--
cribir los métodos y 1a forma en que afectan a cada fase de la marcha de la em-
presa, es necesario un trabajo muy minucioso y bastante complicado.

E) problema resulta mis complicado por el hecho de que condiciones cambian
mucho de una empresa o de una industria a otra. Esto significa que los mitodos
bdsicos de control de prodiccién deben modificarse para adaptarse a las condi-
ciones individuales especificas. E11o no resulta dificil para el personal ex--
perimentado en el control de la produccidn; pero hace casi imposible el dar
una relacidn exacta de mitodos de control de produccifn sin intercalar obser--
vaciones o descripcidn de modificaciones.

Se presenta una (1tima dificultad debido a 1a confusidn existente hoy dfa
en 1a terminologfa de los mandos. Los términos "ingeniero de produccibn” e
"ingeniero industrial® son utilizados casi indistintamente por algunas auto-
ridades en la materia. Otros asocian el "ingeniero de produccién" al control
de produccifn, mientras que limitan, en general, la actividad del "ingeniero
industrial” a Tos métodos, tiempos e incentivos de salarios.

En esta tesis que estd dedicada a Plnnencidn de Control de Produccidn,
preferimos utilizar el término de "Ingenire Industrial", ya que practicamente
es sindnimo de Ingeniero de Produccién,

Los distintos métodos relacionados con el control de produccifn, que se
estudian, se describen més bien en términos generales que en detalle. Sin em-
bargo con sus descripciones, junto conlas reproducciones de impresos y métodos
a utilizar, el lector podr§ comprender en 1fneas generales cémo se desarrolla
afuncidn de control de produccién bajo dfferentes dondiciones.

£l depa;tamento de control de produccidn (ver Fig. 1-2) es el punto en don-
de lébicamente se debe empezar, ya que se trata del primer escaldn de un siste-

ma coordinado de control de produccibn.
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Es el enlace entre e] departamento de ventas y €] taller y 1a fuente de toda in-
formacion suministra al taller o viceversa al cliente "vfa ventas"., En el caso
de un solo taller e) control de produccién estd generalmente dirigido por una so-
Ta persona. Sin embargo con las operaciones mis amplias que tienen lugar en fi-
bricas de varfas divisiones o talleres, cada divisién dispondra probablemente de
su propio jefe de control de produccién,
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E1 trabajo del departamento de control de produccidn se inicia con alguna de
las formas autorizadas u orden de fabricaci6n. Los impresos y sistemas a sequir
dependen del tipo de fabricacién a que se dedica ta empresa.

La orden de fabricacidn puede proceder de varias fuentes, entre 21las un
Cliente DEL EXTERIOR, EL DEPARTAMENTO DE VENTAS de la empresa, OTROS TALLERES O
DIVISIONES de la empresa, y ALMACENES DEPENDIENTES DE LA MISMA. Se 1leva a cabo,
generalmente en una de )as formas siguientes:

1.- REQUISICION, CONTRATO U ORDEN. Estos son los tipos de orden de fabricacidn
utilizados en las industrias corrientes. Generalmente, estipulan Ta entrega de una
cantidad determinada en un tiempo determinado o algunas veces, en una serie de fe-
chas estipulan de antemano,

2, PROGRAMA.DE FABRICACION. Este tipo de orden de fabricacion es utilizado en
la fabricacion en masa o en las industrias repetitivas. Estipulan el volumen de la
produccién para el mes o seis semanas siguientes y se revisan periodicamente {cada
mes o a veces cada semana).

Cuando el pedido de un cliente (incluyendo Jos de talleres, divisiones y almace-
nes) es recibido por el departamento de ventas, se convierte en uno de los tipos de
orden de fabricacidn de Ta empresa. Esto puede realizarse en la offcina de ventas
de 1a sucursal o en Ta oficina general de ventas, por a seccién de pedidos del de-
partamento de ventas,

Aunqng e} pedido del cliente, transformado en orden de fabricacién recibe dife-
rentes nombres, en 1o que sfgue lo designamos por ORDEN DE FABRICACION y el progra-
ma de fabricaci6n mensual COMO PROGRAMA MENSUAL .

AY dibujar Jos planos correspondientes a) pedido y al desarroilo el procedimien-
to de fabricacidn debe presentarse gran atencibn a la disposici6n de los datos ya
que estén completos para que todas las partes interesadas puedan utilizar, ademds
de control) de'produccfdn.

15
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PLANEACION GENERAL.

La planeacion general es la primera operacién 1levada a cabo a partir de la or-
den de fabricacifn como consecuencia del pedido de) cliente. Esto es lo mis impor--
tante en las industrias que fabrican sobre pedido y en 1a fabricacién semj-repititi-
va, En el caso de programas de entregas mensuales al cliente, 1a planeacién general
consiste en su mayor parte en decidir si puede aceptarse o no el pedido.

La planeacién puede ir desde el tipo mis eficiente, basado en cuadro y gréficas
de carga, al tipo que se encuentra en los talleres que sélo utilizan el sistema de
hacerto a ojo. :

Los principales obsticulos para obtener una buena planeacién son por lo general 1a
falta de una programacién firme o congelada, en espectal en las industrias repetiti-
vas la falta def debido conocimiento de 1a carga més importante de la'industria y
las fallas producidas al recoger los datos bisicos adecuados, tales como el tiempo
previo o punto de pedido (tierqﬁc necesario antes de empezar 1a produccifn para ob-
tener materiales, herramientas, miquinas, planos y para la preparacién en general,)}
tiempos de fabricacidn y tamafios de los lotes econbmicos.

Toda ta planeactdn general se hace seglin el pedido y sobre bases generales. En;
otras palabras se hace una preyisidn para ver si 1a fecha de entrega solicitada
por el cliente puede cumplirse, Desde luego, no hay tiempo de hacer un plan detalla-
do o programacin de cada pieza componente o de cada conjunto, Esto tampoco se po-
drfa hacer lunq(ne se quistera, ya que todavia nio se dispone de planos ni de fichas
deffabricacién. Por el contrarfo, 1a planeaci6n genera? se 1leva a cabo de una M-
nera muy similar a ons estimacidn de costo. Deben utilizarse estadfsticas de casos
anteriores, gréficas, tablas y elementos auxiliares similares,

CTOPIADO Y DISTRIBUCION DE ORDENES DE FABRICACION, PLANES DE PROGRAMACION, Des-
pués de )levar a cabo la planeacidn general, partiendo de 1a orden de fabricacidn
1a fase s1gu1ente‘es copiar y distribuir copjas de 1a orden de fabricacién y de la
planeacidn de 1a produccién, Esta fase no se pone en marcha hasta después de esta-
blecer 1a planeacidn general, de manera que se pueda incorporar & los documentos
originales tanta {nformac{fn como’ sea posible y asf se pueda reproducir en todas
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las copias. Esto, desde luego, no resulta siempre posible, en especial cuando se
trata de una planeacidn general de un aparato o producto de fabricacidn y contaje
complicado y largo,

Se distribuye de la orden de fabricacién y del plan de produccién a los de--
partamentos interesados: oficina técnica y oficina de produccién (éstos reciben
5619 copias de Yos pedidos originales}, control de existencias, control de produc-
cidn central, costo, ventas, facturacidn, etc.

Estas copias ponen en movimiento Ja cumplimentacion del pedido. La oficina
técnica prepara Vos planos necesarios y Vista de piezas; 1a oficina de produccién
sigue con Ta preparacidn del trabajo necesario, incluso herramientas, y en cuanto
recibe los datos de oficina técnica el control de existencias pide el matetial a-
decuado y las piezas compradas. Los detalles completos de la preparacidn de 1a or-
den de fabricacidn y su distribucién se estudian més adelante, a) tratar de Ja or-
den de fabricacidn individual.

EL JEFE DE LANZAMIENTO. Cufindo las operaciones son lo suficientemente importan-
tes para justificar sus funciones, el jefe de lanzamiento monta su grupo en 1a ofi-
cina de control de produccifn. Es el enlace principal entre el cliente, representa-
do por el personal de contro) de produccién y el taller, representado por los encar
gados y lanzadores, Como principio general el jefe de lanzamiento estd interesado
principalmente en e) NUMERO' DE LAS PIEZAS Y FECHAS DE PLANEACION, mientras que el
personal de control de producctdn esta interesado en CLIENTES, PEDIDOS NUMEROS DE
LAS ORDENES DE FABRICACION Y FECHAS DE PLANEACION y solo indirectamente, en los ni-
meros de las ptezas, De aqul que Ta mayor parte de Jos dtiles de trabajo del jefe
de lanzamiento- ficha, cuadros y stmilares~ se disponen segin 1a secuencia de) ni-
mero de piezas y por fechas de programacidn. Ademds de mandar a los distintos lan-
zadores y distribuidores de material el jefe de lanzamiento se preocupa de lo si-
guiente;

1,- CARGA PENDIENTE,- Este fichero contiene todas 1as drdenes de fabricacibn
con la preparacién del trabajo efectuado y para las cuales ya se ha preparado la
documentacidn, pero que adn no deben ser lanzadas a) taller por no disponer toda-
via del materfal y de las herramientas, o por no haber Tlegado adn a 1a fecha de

lanzamiento,
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Cudndo las Grdenes de fabricacidn salen de la seccifn de preparacidn de Srdenes,
se archivan en los ficheros de carga pendiente de control de produccin POR FE-
CHAS PREVISTAS DE RECEPCION DE MATERIAL y para cada fecha por el NUMERO DE PLA-
NO Y PIEZA, Luego, cuando se acerca la fecha de entrega prevista, puede verse
s010 con una mirada que material 1lega tarde y que material ya ha 1legado pues-
to que 1os boletos indicadores de 1legada de material estén sujetos a la &rden’
de fabricacion, Este fichero tarbién actda entonces como un control de existen-
cias visual, aunque esta responsabilidad corresponde al departamento de control
de existencias,

2.~ FICHERO DE TRABAJO SUSPENDIDO.- Junto con el fichero de carga pendien-
" te también se 1leva un fichero de trabajo suspendido, en el cud) las 6rdenes de
fabricacién se archivan por su nimero. Tan pronto como se han dado las érdenes
de suspender una orden de fabricacidn, los diversos puestos de lanzamiento de--
vuelven su ejemplar de 1a orden de fabricacién al control de produccidn central
donde se colocan en este fichero, El éjemphr es 1a orden en el fichero de la
carga pendiente también se trasfiere a) fichero de suspensién, De esta manera
‘e} estado de una orden de fabricacién que ha sido suspendida puede determinar-
se mirando simplemente el fichero de trabajo suspendido.

Las ventajas de colocar los dos ficheros el de carga pendiente y el de traba-
jo suspendido en el Yugar central, son obvias. Una, es el que estén mis al alcan-
ce; otra, es el hecho de que los encargados y sus lanzadores no son molestados ’
con Grdenes de fabricacidn que alin no deben ponerse en produccidn, que son sus--
pendidos o para las cuales no se dispone de material.

3.~ FICHERO CENTRAL DE PLANOS. Este fichero se instala y mantiene en la ofi-
cina central de control de produccién, con preferencia cerca del fichero de car-
ga pendiente, Asi pueden eliminarse todos los demls ficheros de planos. Una ex-
cepcion a este procedimiento puede hacerse en el caso de talleres de gran pro--
duccin, En Estas, el plano se sitia bor 10 general directamente junto a la mé-
quina, dejéndolo ahf, o colocindolc en una carpeta que permanece en el taller
cerca de donde puede necesitarse,
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EL FICHERO INDICE MATRIZ DEL CONTROL DE PRODUCCION.- La siguiente funcidn im-
portante de la oficina central de control de produccién es el 1levar al dfa el
fichero fndice matriz, Un ejemplar fndice de la orden de fabricacién individual
se manda a este fichero por la seccién de preparacién de Srdenes de fabricaciGn
al hacer distribucidn inicial de 1a orden. Se archiva por nimero de plano y ni-
mero de pieza, En este ejemplar del indice se anotan en clave los datos que per-
miten conocer en todo momento la situacidn exacta del material y estado de 1a or-
den de fabricacibn. Si el fndice estd en blanco, quiere decir que la drden estd
esperando en el fichero de carga pendiente. Del mismo modo, si 1a orden est sus-
pendida se hace constar asf en el fndice. Una clave para indicar el estado de fa-
bricacidn que ha demostrado tener éxito se describe mis adelante al tratar del
"LANZAMIENTO", Toda orden que va o viene de varios puestos de lanzamiento, o que
se devuelve a Yos ficheros o a Ya seccidn de preparacion, deberfan registrarse
en el fichero matriz. Cuindo 1lega el momento de lanzar una orden al taller, por
ejemplo (1a fecha de lanzamiento depende de 1a FECHAS DE PROGRAMACION Y LA OBTEN-
CION DEL MATERIAL, HERRAMIENTA Y PLANOS) la orden se saca del fichero de carga
pendiente y se pasa al encargado de fichero matriz.

CONTROL DE PROGRESO DE FABRICACION.-E1 control de progreso necesario para una
6rden de fabricactén depende de 1a 1mbortancia de Tas operaciones, 1a naturaleza
det negocio, 1a magnitud del taller y otros factores similares, Debe ser suficien-
te para que e) departamento de control de produccién pueda responder a las pre--
guntas que le haga el cliente o su propio departamento de ventas. Generalmente lo
mejor para llevar a cabo el control del progreso es utilizar el principio de excep-
cién de "Sin noticias, buenas noticias".

La primera decisién a tomar con referencia al control de progreso es ver si el
encargado de este control ser§ responsable de un departamento (organizacién verti-
cal) o de un producto (organ‘iacién horizontal). Si la decisién es a favor del
producto, entonces lhasta donde serd el resbonsab1e?

En productos importantes y de fabricacifn especial, el sistema mis eficiente
de control del progreso parece obtener cuando a los encargados del control se les
asignan productos o conjuntos {mportantes de estos productos., Sin embargo pueden
obtenerse algunos malos resultados, en especial cudndo el taller est& montado con

todas 1as miquinas similares agrupadas.
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Por ejemplo, si todas las miquinas de taladrar estin agrupadas, varios controla-
dores pucden discutirsobre que trabajo debe hacerse primero en este departamento,
Alin asf, y para fabricacién sobre pedido, esta organizacién horizontal es a la
larga mejor.

Hasta puede 1legar a ser deseable ir mas lejos y asignar mis y mis responsabili-
dades a) mismo empleado de control del progreso, en 1o que se refiere a este pro-
ducto o conjuntos importantes del producto, tales como el control de existencias
y funciones de planeacién,

La fabricacién en masa se presta a 1o que se 1lama el sistema vertical, Por
ejemplo en un taller de construccidn de radios, un hombre puede mandar toda la
producciﬁn dé cajas, otro los altavoces y adn otro, los chasis.

La herramienta primaria del control del progreso de fabricacién que utiliza
e]mﬂu@demﬂm]“pm@mwn%elmem®6MmﬁdeﬁMMNan
curso. Este, por to general consiste como mfnimo en dos ficheros. Al rectbo de
una orden; se archiva una copia segiin el NOMBRE DEL CLIENTE y para cada cliente
por el NUMERO DEL PEDIDO DEL CLIENTE; generalmente también se archiva otra se--
gﬁn @] NUMERO DE LA ORDEN DE FABRICACION DE LA EMPRESA. Con estos dos ficheros
puede obtenerse casi toda la informacidn de produccién solicitada por e} departa-
mento de ventas con destino al cliente.

En 17neas de produccién repetitiva, el control del progreso se 1leva a cabo
en su méyor parte por 1a seccidn de control de material, sin embargo, en las in-
dustrias 1lamadas "pesadas” y en las que producen equipos especiales, es impera-
tivo poder disponer de alguna clase de control del progreso, de ficil interpreta-
cién y mantenimiento econémico, ya sea un 1ibro, fichero visible cuadro de control
o sim{lar,

Basicamente, un buen control de produccibn exige un conocimiento del progreso
de cada pieza, conjunto parcial y conjunto comprendido en una orden de fabrica--
cién. Las fases que debe anotar el control del progreso. que generalmente .Conta-
r&n toda ta historia son:
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PLANO PREPARADO MATERIAL DISPONIBLE
LISTA DE PIEZAS PREPARADAS UTILES DISPONIBLES
FICHA DE FABRICACION PREPARADA ~ FECHA DE ENTREGA PROGRAMADA

Al organizar el fichero de control del progreso, el objetivo debe-
rfa ser asegurar un informe rezonablemente exacto y econdmico de és-
tas seis fases, preferentemente como consecuencia de otra gestidn.
Las siguientes fases pueden ser consideradas bésicas para obtener es-
tos datos,

Después de 1a preparacidn de una orden de fabricacién de la empre-
sa, se distribuyen ejemplares de 1a misma por 'a seccién de prepara--
cién de 6rdenes, Un ejemplar de Ya orden de fabricacidn se manda al
fichero de contro) de progreso donde se archiva por nimero de Grden y
para cada nimero de orden, por plano y nimero de la pieza. Luego, el
ejemplar recibo de la orden se devuelve al fichero de control del pro-
greso por los diversos departamentos que estin afectados por la drden
len talleres pequefios, esto no es necesario). Cuindo se halla disponi-
ble todo el material, el control de existencias envia al fichero de
control de progreso el ejemplar de material disponible que sustituye
al ejemplar de produccién. Luego, a medida que se termina cada opera-
ci6n, los diferentes puestos de lanzamiento mandan el ejemplar de car
ga'a deducir del boletfn de prima a este fichero, donde sustituye al
ejemplar de matérial disponible. Finalmente, e) ejemplar de lanzamien-
to de 1a orden, estampillado con el “terminado", se envia a este fiche
ro, tndicando que la pieza se ha terminado.

Este control del progreso de fabricaci6n puede, si se desea, regis-
trarse en gréficas de programacifn maestral, si es que se utilizan,
dando asf una imagen completa del estado general de una orden. Sin em-
bargo matrices de controlo gré&ficas son sélo una representacién visual
de control del progreso,Los documentos con los cudles se preparan son
los mismps ejemplares que se archivan en el fichero de control del pro
gresoy siguen 1a misma secuencia. Los cuadros matrices de control pue-
den utilizarse con ventaja en talleres o divisiones que que fabrican
productos con un ciclo de fabricacién largo. También se han utinadn?1
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con éxito en 1a fabricacidn en masa. No se recomienda definitivamen-
te en la fabricacién de una gran variedad de productos o para talle-
res que tienen un ciclo de fabricacidon corto, porque la pieza se ter-
minard antes de que -fuese trasladado el documento.

EL REGISTRO DE LAS CARGAS DEL PUESTO DE TRABAJO. Una vez hecha la
preparacién de) trabajo, es posible utilizar cualquier clase de grifi
cos {cuadros ficheros de tarjetas) de cargas del puesto de trabajo
que se estimen oportunos. En algunos casos puede ser necesario mante-
ner registros de cargas s6lo de los procesos 1lamados "cuellos de bo-
tella" . mientras que, por otro lado, a veces es deseable y necesario
1levar un control de la carga en todos los puestos de trabajo.

El método corriente de disponer los grificos de cargas de los pues;
tos de trabajo, es anotar Jos puestos de trabajo de arriba a abajo a
la fzquierda del gré&fico, o sea; en columna y con las fechas en la par
te supertof en 1inea horizontal, Debajo de cada fecha hay dos columnas
yna mostrando la carga pendiente y otra la carga en taller, aunque en
las fibricas con un ciclo de fabricacidn muy corto se puede considerar
no necesaria esta divisién,

Al iniciarse la distribucién de 1a orden, el ejemplar para el con--
trol del proceso de la produccifn se manda al empleado del cuadro de
carga, para registrar la carga. La carga se registra en una cuenta co-
mo CARGA PENDIENTE correspondiente al RUESTO DE TRABAJO y debajo de la
FECHA ESPECIFICADA. A) recibo de) ejemplar del material disponible de
la orden de fabricacidn de) ejemplar de herramientas disponibles de la
orden y. de la 1legada de 1a fecha de programacién, la carga se deduce
de la carga pendiente y se afiade a la carga en taller. Luego, a medida
que se termina cada oﬁeraciﬁn, los lanzadores de los distintos puestos
de lanzamiento envfan sus ejemplares de deduccidn de carga de los bole
tines de prima al empleado del cuadro de carga, para deducirle de 1a
carga en taller. La secuencia es como sigue:

DEL CURGRO 0. CARBA M0 BEIVEEAON Db EnpLEADO
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1,- Llega el ejemplar para progreso Afiade la orden a la carga

de 1a fabricacidn pendiente

2.- Llega el ejempiar de material

disponible

3.- Llega el ejemplar de herramien- Estas pueden 1legar en or-

tas disponibles. den inverso.

4,- Llega la fecha de programacidn Resta la carga de la orden
de la carga pendiente y ta
suma a la carga en taller,

§,- Llega el ejemplar de deduccion Resta las cargas de opera-

de carga de los boletines de ciones terminadas de 1a or-
tiempo, den de la carga en taller,

Ejemplar de 1a primera operaciodn.

Ejemplar de 1a segunda operacidn.

Ejemplar de la tercera operacién,

E1 cuadro matriz de carga que 1leva el departamento de control
de produccidn se reajusta mediante las indicaciones de los cuadrosde
carga de los puestos de trabajo, al menos una vez al dfa., Una vez a
la semana se manda un gr&fico de la carga del puesto de trabajo a ca
da encargado, mostrando las cargas en taller y cargas pendientes co-
rrespondientes a sus puestos de trabajo, al menos con un mes de a-
delanto.

Otro sistema de registro se 1leva a cabo en l1a misma forma como un
registro de hotel. Se prepara una ficha o gréfico para cada puesto de
trabajo. La fichaests dividida horizontalmente en horas y verticalmen
te en fechas. Por consiguiente se trata simplemente de cargar cada
puesto de trabajo de acuerdo con su capacidad para este perfodo parti
cular. Ha demostrado ser adecuadopara registrar en funciones y en de-
partamentos de tornilleria y prensas.

EXPEDICIONES. La expeditidn es otra funcién que pertenece, de he-
cho, al departamento de control de produccién, en especial si hay va
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rias secciones de expediciones decentralizadas.

Todos los documentos de expediciones deberdn ser editados con antelacién y
entregados a la seccidn de expediciones. La dnica excepcidn de esta regla es,
desde luego, el juego de boletines de carga, aunque también pueden extenderse
con antelacidn en ciertas condiciones.

La seccién de expediciones no deberfa utilizarse nunca como almaceri o de--
pbsito. Todo e} material deberfa entrar y salir dentro de las 24 horas, como
maximo.

INFORME DE CONTROL DE PRODUCCION. Una obligacién final del departamento de
control de producci6n es 1a preparacién de informes. Entre ellos se incluyen
los informes de existencias (Generalmente divididos en:material en bruto, ma~
terial en proceso de fabricacidn, terminado, pasado de moda y que sale con
Jentitud), informes de produccidn que comparan la produccidn con la progra--
macidn: informe sobre progreso de la produccion de proyectos importantes que
avanzan lentamente,

OFICINA TECNICA

L& oficina técnica determina QUE debe ser fabricado, por medio de INSTRUC-
CIONES, PLANOS Y LISTAS DE PIEZAS O MATERIALES. Debe darse uma consideracidn
mixima, ya que el primer paso importante en la preparacién del trabajo , as¥
como la fuente de dos de los cuatro documentos del control de produccién el
plano {y, desde luego, el niimero del plano que lo identifica) y la LISTA DE
PIEZAS,

Funcionalmente, 1a oficina técnica casi nunca forma parte de la organiza--
cién de control de produccién, Sin embargo ES ABSOLUTAMENTE ESENCIAL QUE LA
OFICINA TECNICA ACEPTE EL HECHO DE QUE LAS PLANIFICACIONES SON TAN IMPORTAN--
TES PARA SUS ACTIVIDADES COMO PARA LAS DE CUALQUIER ENCARGADO DEL TALLER, DE
AQUT QUE 10005 LOS DATOS DE LA OFICINA TECNICA DEBEN SER ENTREGMIOS AL CON-~
TROL DE PRODUCC[ON PRECISAMENTE COMO SE ESTIPULAN EN LA PLANEACION‘
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E1 trabajo de 1a oficina técnica 1lega al control de produccién.bajo la for
ma de INSTRUCCIONES LISTAS DE PLANOS Y MODELOS. PLANO, LISTAS DE PIEZAS, ESPE-
CIFICACIONES DE MATERIAL, PLANOS ADAPTADOS O DE CONVERSION ¥ PLANOS DE TALLER,
Esta documentacidn deberfa establecerse de manera que todas las diversas fun-
ciones del control de produccién pudiesen utilizarse tal como estdn simplemen
te amplidndolas,

Los documentos de la oficina técnica, como son tan bisicos y ejercen tan
extensos en cada fase de la fabricacisn, debe ser, sobre todo, COMPLETOS,
SENCILLOS Y ESTAR AL DIA EN TODO MOMENTO,

Como que “"completos” es un término tan relative, podemos definir su signi-
ficado aquf diciendo que Tos datos, una vez salidos de 1a oficina técnica, no
deben ser editados o recopilados por ningin otro grupo.

Algunas divisiones y talleres t;'abajan sin ninguna oficina técnica; asf
sucede por ejemplo, en los talleres mecinicos por encargos, en donde toda la
produccidn se realiza segiin plano de) cliente. En estas condiciones se utili-
zan los planos del cliente, o bien, lo que es preferible, planos de conversidn,
Estos planos de conversién son dibujados por ta oficina de métodes, cuando no
hay oficina técnica propiamente dicha. Cualquiera otra fase del proyecto se
11éva a cabo por este grupo,

La oficina técnica debe trabajar muy unida con las secciones de preparacifn
del trabajo, para asegurar que es posible y econfmico producir las piezas tal
como estén proyectadas, utilizando las miquinas herramientas de que se dispone.

Los departamentos de fabricacibn, ya sea directa o indirectamente, a travez
de sus secciones respectivas de preparacién, tambied deberfan trabajar en co--
lahoracién con ta oficina técnica, aconsejando y sugiriendo meforas de proyec-
to.

LA OFICINA DE PRODUCCION.

En 1a oficina de produccidn tiene lugar la fase siguiente, después del pro--
yecto y es quizds la funcién.mfs importante de) control de produccién. Deberfa

ser, por lo tanto, el departamento mis fuerte y mejor organizado de cualquier
25
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organizacién de fabricacidn. ES LA.bIENClA QUE DETERMINA COMO DONDE Y A QUE COSTO
SE FABRICA O MONTA EFICIENTEMENTE UNA PIEZA, SUBMONTAJE O MONTAJE PARA FORMAR UN
PRODUCTO QUE HA PROYECTADO LA OFICINA TECNICA. Estos datos se comunican a todos
los interesados, ya sea directamente o indirectamente, mediante fichas de fabri-
cacién, Vistas ‘de herramientas, planos de operacién y planos de conversién. Ade-
més 1a oficina de produccidn deberfa estudiar todos los datos cientificos para
todas las fases del control de produccién.

Para fines de estudio de la oficina de produccién, como se hace a continuacidn,
asumiremos su funcionamiento al de una sola unidad.

Al analizar el papel de la oficina de produccidn en un sistema de control de
produccidn, nos hallamos con que pueden aplicarse las mismas leyes. Por un lado,
en la fabricacion bajo pedido, pueden. hacersemuy poco trabajo de preparacidn an-
tes de recibir el pedido propiamente diche, y por otro lado, en la fabricacién
muy repetitiva, la mayor parte de la preparacidn se hace antes de recibir o acep
tar cualquier pedido u orden de fabricacidn. E1 drea comprendida entre estos dos
extremos abarca toda clase de variaciones y problemas, :

ORGANIZACION DE LAS SECCIONES DE PREPARACION DEL TRABAJO.- Como que las sec--
ciones de preparacién de 1a oficina de produccidn son la espina dorsal y origen
de Ta mayor parte de los datos bidsicos utilizados en toda Ya actividad del con--
tro) de produccidn, deben estar bien organizadas y eficientemente dirigidas. La
capacidad, historial, educacién y adiestramiento del personal de estas secciones
dependerd, necesariamente, en su mayor parte del tipo de fabricaci6n de que se
trate. Los talleres mecdnicos un tipo de adiestramiento mucho mis elevado o al
menos, un niimero de técnicos que un taller muy repetitivo. Individuos con cono--
cimientos de 1ngen1er1a mecinica o industrial graduados de escuelas profesiona--
les del trabajo, individuos normales, y muy frecuentemente antiguos contramaes--
tres y encargados forman el n(icleo de 1a mayorfa de los empleados de oficinas de
produccién, La figura 1-4 {lustra un organigrama de una organizacidn funcional
de oficina de produccidn.

La organizaci6n de la seccién de preparacién del trabajo de la oficina de
producci6n puede ser sobre base vertical, o sea, departamental.o sobre base ho-
rizontal, o sea de producto. '
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En el primer caso, el preparador se’hace responsable de toda la planeacién, dentro
de un clerto tipo de producto, sin tener en cuenta los departamentos donde se fabri-
ca. La decisidn sobre que tipo de organizacién debe utilizarse, depende, en su ma--
yor parte, de la distribucibn en planta del taller, es decir, si es de tipo progre-
sivo o tipo colonial,

PREPLANLACION. Todos los fabricantes que producen artfculos o modelos de
temporada deben preplanearse si quieren mantenerse en el negocio.

Este asunto se considera tan importante que lo estudiaremos por separado mis a-
delante sunque funcionalmente constituya una parte de la oficina de produccidn. -

ESTIMACION DEL COSTO, La estimacifn del costo es una funcidn que se sitia entre
1a oficina de produccidn y oficina de costos, El elemento trabajo de 1a estimacin
del costo debe necesariamente ser determinado o estimado por el preparador. En wu--
chos casos, todo el trabajo de estimacidn del costo puede hacerse en las secciones
de planeacifin,

ESTABLECIMIENTO DEL PLAN DETALLADO Y DE LOS DATOS DE PROGRAMACION, -EL PLAN DE--
TALLADO OE LA DETERMINACION DE CUANDO DEBER SER LLEVADO A CABO CADA UNO DE LOS TRA_
BAJOS DE PREPARACION Y EJECUCION.

'Es Ta primera y quizds 1a mds importante funcién del control de produccién. El
autor cree firmemente que, salvo muy pocas excepciones, cualquier producto o pieza
puede ser programado.

La planeacién detallada es, de hecho, una funcién del departamento de control de
produccidn, Sin embargo, el tiempo de fabricacidn.' datos de programacién e infor--
macibn similar son determinados mejor por 1a oficina de produccidn o de métodos.
Los datos se pasan al contro) de produccidn para que se apliquen a las Brdenes de
fabricacidn a medida que van 1legando, Esta parte de planeacién, que no puede ha-
cerse hasta 1a recepcidn de la orden de fabricacién debe 1levarse a cabo por el
control de produccién,
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Se utilizan varios métodos bAsicos: (1) DETERMINACION DEL TIEMPO TOTAL DE
FABRICACION Y (2) ESTABLECIMIENTO GRAFICO DEL PLAN DETALLADO,

TIEMPO DE FABRICACION.- £1 tiempo de fabricacién, término empleado en es-
te estudio, puede definirse como EL TIEMPO TOTAL PARA TRABAJO DIRECTO, MAS EL
TIEMPO TOTAL PARA LAS PREPARACIONES NORMALES, MAS tL TIEMPO TOTAL DE LANZA--
MIENTO se define como LOS RETRASOS NORMALES EN CADA MAQUINA MAS EL TIEMPO DE
TRANSPORTE DEL MATERIAL, E1 tiempo de lanzamiento se acerca a cero en el ca--
50 del produccién en 1fnea, EL TIEMPO DE FABRICACION SE BASA EN UNA UNIDAD O
CANTIDAD DE COSTO NORMAL,

El trabajo directo de cada pieza, asf como el trabajo para las preparacfo-
nes normales, pueden expresarse, en unidades del sistema de tiempos que pre-
valece, Horas decimales, centésimas,. horas-hombre o minutos-hombre, son ejem
plos de ello. Las horas decimales son 1as mds satisfactorias desde e punto
de yista de oroaramacifn,

Una yez que se ha determinado el t1empo de fabricuc!dn para una pleza par-
ticular o conjunto, se anota en el registro de 6rdenes de fabricacibn, para
uso del departamento de control de produccién en prosramaciones futuras.

Un método para determinar el tiempo de fabricac!dn s¢ basa en 1a siouiente
fOmula que ha sido utilizada con éxito en talleres y divisiones, trabajando
con SISTEMA DE INCENTIVO DE DESTAJD,

N+D+(QL+S)
AE = MT
7

siendo N= Nimero,de operaciones.
D= Nimero de depav:tamentos.
L= Tv;abajo directo total, en ddlares por pieza.
S= Preparacién total normal, en dflares,
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B Al

= Cantidad de la orden de fabricacidn

AE= Ganancias media por hora y por hombre,

7= Horas efectivas de trabajo por hombre y por dfa.
MT= Tiemno total de fabricacidn en dfas hombre.

2

EJEMPLO: 5§44+ (1000 X 0.004 + 0,90 )
T.T0 -
= 2 dfas-hombre de tiem-
7 po de fabricacién,

La siguiente fSrmula, alqo diferente, puede usarse en talleres o departamen-
tos que tienen sistemas de incentivo sobre los jornales, utilizando HORA-TIPO
como base.

(QL)+s)
N+D+ AE

7

siendo AE= Por ctento de eficlencia,
L= Trabajo total directo, en giezas por hora.
.5= Preparacién totoal, er horas-tipo,
y los otros sfmbolos son los mismos de 1a fdrmula de destajo.

EJENPLO: :
(( 50075 ) ¢2)

4434+
: . 0.90 . = 2‘2 dfas-hombre de tiempo de
7 fabricacifn.

Los factores N, nimero de operac:lones y D, nimero de departamentos, pueden
ser despreciados en ambas f6rmulas cuando el transporte en e) departamento se
realiza mediante transportadores mecdnicos y todas las operaciones se 1levan
a cabo dentro del denartamento, Sin embarqo en talleres que trabajan con la
distribucidn en colonia, estos factores jugarén un papel muy importante.
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£n este caso, puede determinarse generalmente como constantes de cada departamento,

Qtra forma de enfocar con éxito 1a determinacién del tiempo de fabricacifn se
basa en eficfencia departu'meniul media, Se establecen algunos datos bdsicos que con
ciernen al taller y a los departamentos de produccién del taller.Incluyen 1a EFl--
CIENCIA MEDIA alcanzada por Tos distintos departamentos el TIEMPO MEDIO DE PREPARA--
CION ¥ EL TIEMPO MAS EFICIENTE POR UNIDAD DE ORDEN DE FABRICACION para cada departa-
mento,

Este tiempo por unidad de Brden de fabricacién se determina, mediante un andlisis
de todos, los factores que coritribuyen a ello, como tiempo medio de preparacidn,tiem
po concedido para 1a Vimpleza de miquinas y tiempo para funciones auxiliares, tales
como extracctén de viruta separacidn de aceite y transporte del material.

Puede verse como van unidos e) tiemh_o de fabricacidn y Ya cantidad de la Srden de
fabricacidn, Cada uno complementa a} otro.

Déspués que se han determinado las eficiencias departamentales, el siguiente paso
es calcular e} tiempo comgleto de fabricacifn para una orden de fabricacifn de un lo-
te determinado de una piefadada, Las cantidades de }a orden de fabricacifn pueden ya
estar fijadas; pero pueden tener que cambiarse de acuerdo con el cdlculo del tiempo
de fabricaciGn, Por otro lado, pueden tener que ser determinadas simultaneamente con
e] chlculo del tiempo de fabricacidn. La situacifn {deal es.determinar ambos simita-
neamente, puesto que van tan unidos,

GRAFICO DE PLAN DETALLADO,.- Un segundo nltodo bis{co de planeacidn es utilizar el
grlﬂco de plnneucwn detallada, £1 grlﬂco de planeacién permite Una visidn de con-
Junto simu) tanea que muestra las rechas de comienzo y lcabldo de todos los elementos
asf como las funciones, tanto preparaterias como eJecuuvas, que intervienen en 1a
produccwn del producto acabado,

€5 un plan de conjunto en el que (niervtenen las "distintas variables". Como se ha
preparado un grdfico asf, es esencial que cada uno estd conforme- en actuar de acuer-
do con el mismo,
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Los mejores resultados se obtienen cuando la preparacién de los grificos de planeacién
se lleva a cabo como esfuerzo conjunto por parte de todos los departamentos afectados.
Un sistema empleado con &xito por muchas empresas es un COMITE DE PLANEACION. Un
comité tipico puede consistir en un representante de cada uno de los departamentos
siguientes: oficina técnica, oficina de produccidn, costo, compras, transporte e
inspeccién., Un empleado de control de produccién {a menudo el ayudante del jefe de
control de produccidn), suele presidir e comité y dirige 1a preparacidn y reajuste
constante de los grificos. También convoca las reuniones del comité cuando es nece-
sario,

Para PRODUCTOS NORMALIZADOS O SEMINORMALIZADOS, los gr&ficos pueden estar prepa-
rados con atencidn; de hecho en las fases de preplaneacidn o planeacién. general, los
grdficos 1levan una escala en unidades de tiempo, por lo general, semanas de 6 dfas
cada una de manera que el planeador sdlo debe anotar las fechas de programacién pro-
piamente dichas.

Cuando Ta fabricacidn es muy especializada, debe prepararse un gr&fico para cada
pedido. EY grifico se hace tan pronto como el proyectista haya dado las finstrucciones
técnicas pertinentes y cuando 1a offcina técnica haya establecido su hoja de desarro-
1o, Cada orden de fabricacidn se planea segiin sus propias caracteristicas, teniendo
siempre en cuenta todos los distintos aspectos del pedido,” tales como cliente, plazo
de entrega, tipo de .ensayos e inspeccidn necesarios, carga en la fibrica y posibili~
dad de’ obtener los materiales.y herramientas necesarios.

"Un aspecto importante del método de gr&ficos de planeacibn detallada, es que a
cada fase de actividad, preparacidn y ejecucidn se les concede la proporcién adecusda
del tiempo total para la produccién y,por lo tanto, no est§ permitido a ninguna fun-
c18n absorber el resto. Por ejemplo, a 1a oficina técnica y/o de la produccibn no se
le permite utilizar una cantidad de tiempo exorbitante con la esperanza de que el -
taller recuperard el tiempo perdido. Las oficinas técnicas y de produccidn, y todas
Tas funciones preparatorias, debe recurrir a horas extra sy otros expedientes, al -
fgual como se hace en el taller,

Cuando se-utiliza el método de grificas de planeaci6n detallada, debe utilizarse
el método & base de tiempos de fabricacidn, porque debemos saber el ciclo de tiempos
de cada elemento, antes de poder establecer el gréfico.
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PREPARACION DEL TRABAJG., La preparacidn del trabajo, expresién utilizada para
describir uno de los elementos de 1a oficina de produccién mis importante, puede sub-
dividirse en estas tres categorfas:

1.« Preparacién general
2,- Preparacién detallada
3.- Preparacifn "a priori"

PREPARACION GENERAL DEL TRABAJO. LA PARTE DEL TRABAJO DE PREPARACION QUE PUEDE
LLEVARSE A CABO ANTES DE LA RECEPCION DE UNA ORDEN OE FABRICACION SE AGRUPA BAJG EL
TERMING"PREPARACION GENERAL", Desde luego, cuanto mis completa se hace Ja prepara-
cibn general, menos necesaria es la preparacién detallads, También en este caso,

e) tipo de producto que se fabrica, jugard un papel importante para determinar hasta
dbénde puede 1legar 1a preparacidn general, En la fabricacidn muy repetitiva, el por-
centaje de preparacibn general deberfa ser nominaimente alto y e) porcentaje de pre-
paracién detallado muy bajo. En la fabricacién bajo pedido o especial, se verifica
1o contrario.

Sin embargo, la meta de toda preparacibn deberia ser establecer una preparacidn
1o mds completa posibie en 1a fase de preparacifin general, sin temer en cuenta el tipo
" de producto o la naturaleza delnegocio. Este es e) momento ms econdmico para prepa-
rar el ‘trabajo. Aln en la fabricacidn bajo pedido, gran parte de ia preparacibn téc-
nica, puede estar a punto-y esperando y debe recordarse siempre que granparte del -
tiémpo y costo necesario para fabricar la mayorfa de los producto corresponde a las
fl}es de Ta preparacifn antes de empezar e} arranque de viruta.

" la preparacidn denerul incluye lo siguiente:

1.- Datos referentes a distribucibn en Planta de la fhbrica, métodos, miquinas,
herramientas y puestos de trabajo.

2.~ Transporte del material.

3.- Gréfica de) proceso de fabricacibn,

4.- Datos y fichas matrices de fabricacién.

5.- Sfmbolos.

6.- Claves
7.- Tiempos tipo,
8.« Sistema de tiempos y movimientos predeterminados. ¥

9,- Datos de materiales,
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10.-  Listas de herramienta

11.- Datos de programacibn {cantidades y tiempo)

12.-  Andlisis y valoracidn de salarios y trabajo.

13.-  Simplificacidn del trabajo, estudio de movimientos,

PREPARACION DETALLADA.- La preparacifn detallada se establece cuando se edita
1a orden de fabricacifn o cuando se dibuja un plano. Incluye el estudio esquemati-
2acidn o diagramado de un método para producir una pieza individua) con ruta parcial
o conjunto, utilizando como base los datos recogidos en 1a preparacibn general.

Los preparadores de detalle son quizds los elementos mis {mportantes.de las sec-
ciones de preparacibn, los mejores preparadores de detalles on los graduados proce-
dentes de una escuela profesional del trabajo, o los que poseen un titulo universi-
tario, ya sea de Ingenferfa Mecintca o Industrial o, ain mejor, con conocimientos
pricticos y tedricos a 1a vez. Al igual que los restantes empleados en las otras
fases de preparacién, los preparadoras‘de detalle trabajan en colaboracidn con la
oficina técnica y jefes de los talleres.

PREPARACION DE LA FICHA DE FABRICACION ORIGINAL.- Disponiendo de Ya documentacibn
de oficina técnica, de los datos de programactén, tal como se deducen de 1a planea-
cibn maestra, y de los datos recogidos en 1a fase de preparacibn general, estamos ya
en condiciones de establecer el cuarto y 01timo documento bisico del control de pro-
_duccibn: la ficha de fabricacidn. Debe establecerse una ficha de fabricacin para
cada pieza particular, submontaje o montaje. La preparacidn de las rutas de trabajo,
que consiste en determinar 1a secuencia adecuada de las operaciones en una pleza, es
uno de los primeros pasos para preparar la ficha original de fabricacifn. Esto desde
luego establece simultineamente 1a ruta departamental.

Las normas de produccifn que no se determinaron en la preparacifn general, deben
establecerse para los tipos de operacfones siguientes:

1.~ OPERACION NORMAL.- Una operacidn normal es una accifn planeada regularmente
para la fabricacidn de una pieza en forma y secuencia definidamente estipuladas, se-
gGn una norma predeterminada de unidades concedidas (tiempo, dinero, punteos, simila-
rei) para realizar 1a operacidnm.
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Estas operaciones se designan,, por lo comln, con nimeros del 1 al 100 y se
anotan en la ficha de fabricacién. Una letra puesta como sufijo como por ejem-
plo 3a. indica que se ha intercalado una operacidn necesaria entre las opera--
ciones 3 y 4 para éste y ‘otros trabajos futuros. Otro método, y quizds mejor
es marcar las operaciones 5,10,15 y as{ sucesivamente. Luego las operaciones
aMadidas pueden intercalarse como un nimero entero.

2.- OPERACION ESPECIAL.~ Una operacidn especial es similar a una operacifn
normal, exepto por el hecho de que su secuencia no puede ser predeterminada,No
Veva ninglin elemento de costo extra. Un ejemplo podrfa ser el cambiar los en-
granajeses una gran madrinadora, 1o que dependerd mucho de la programacidn.

Las operaciones especiales pueden ser designadas por nimercs del 101 al 200.5%
se utiliza el sequndo método sugerido para las operaciones normales(numerar las
operaciones sucesivas normales, con 5, 10, 15, y asf sucesivamente), se aMade
100 a cada operacidn para designar una operacidn especial. Asf la operacidn 105
se refiere a la operacifn normal, La operacifn especial también debiera 1levar
un sfmbolo que explique la razdn de ello. Esto simplifica el trabajo del depar
tamento de costos. Todas las operaciones esbeciﬂes son solicitadas por el en-
cargado y aconsejadas por el preparador.

3,- Operacifn de costo extra, Una operacidn de costo extra es una operacidn
que debe ser realizada s6lo en el momento presente. Puede ser clasificada como
un trabajo para corregir un error,

4.- Preparacidn en taller. La preparacidn en taller se clasifica.como la
parte de una operacifn que se utiliza para preparar fisicamente el trabaje, he-

" rramientas y equipo, Es 1a operacifn de poner a punto, Todas 1as preparaciones

deben estar anotadas en la ficha de fabricacidn, sin tener en cuenta si las tie-
ne que hacer un operario a prima o un operario trabajando a jornal, En muchos
casos no hace falta una preparacién; pero debe siempre anotarse en ta ficha de
fabricacifn y dejar en manos del lanzador 1a eliminacidn, cuindo sea necesario.

Las preparaciones son muy importantes, debido a su influencia en la cantidad
del lote a fabricar y al uso relativo de miquinas herramientas para el mecaniza-
do propiamente dicho. Es aconsejable, en muchos casos, cuando las cantidades son
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pequefias, 1levar a cabo el trabajo segln un método mas costoso que no el pagar
una preparacién de taller,

Los avances y velocidades deben anotarse en la ficha de fabricacién,

E1 material puede ser especf{ficado por 1a oficina técnica o por las seccio--
nes de preparacién de la oficina de produccién, Bajo cualquier método, los pre-
paradores deben actuar en colaboracifn con la oficina técnica.

Las herramientas, excepto las de vida corta, deben anotarse en la ficha de
fabricacién, E1 preparador deberfa proveerse de una 1ista complets de herramien-
tas, con fndice de doble entrada, de manera que pueda tener un registro puesto
al dfa de herramientas disponibles, Este control de herramientas es necesario
pordos razones; primero, porque los tiempos tipo dependen de las herramientas
utilizadas, y segundo, por que Ja orden de fabricacién individual 1leve anota-
das las herramientas necesarias,

" La signacidn de los puestos de trabajo por el preparador es influenciada am-
pliamente por estas consideraciones; costos, centralizacién de trabajo dentro de
una seccifn, transporte de material y carga de trabajo existente,

E1 preparador, si esta provisto de 1a relacifn adecuada de maquinaria, equi-
po y datos de trabajo, puede asignar los nﬂneros de los puestos de trabajo co--
rrespondientes a las operaciones. Sin estos datos, el trabajo no serd eficiente.

Para determinar el puesto de trabajo en el cuil puede hacerse el trabajo con
"el costo minimo, el preparador debe considerar el equipo de que dispone, los as-
pectos-especiales del equipo y el operario designado para usar este equipo,

Debe%(a intentarse disponer que todo el proceso de broducctdn de una pleza o
de un conjunto quede bajo 1a direcciﬁn de un solo encargado, Esto se hace para
fijar 1a responsabilidad con respecto a la cat{dad y acelerar la produccifn.

E1 transporte de) material debe plantificarse de tal manera que dé lugar a
un desplazamiento minimo de las piezas,
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El preparador puede obtener informpacidn acerca de la carga de trabajo en cada
puesto de trabajo, al fgual que de su capacidad; pero en la mayoria de los casos
la mejor politica es preparar el trabajo para utilizar el buen juicio y el mejor
equipo y hacer los cambios necesarios en el momento de la programacibn o del lan-
zamiento,

E1 grado de inspeccidn para cada operacidn, previamente determinado pdr 1a
seccidn de control de la calidad, y/o 1a oficina técnica, deberta indicarse en
Ta ficha de fabricacidn. Estos datos dél control de calidad deben recopilarse
y proporcionarse a los preparadores de detalle por los responsables del control

- de calidad,

En todos los casos, es aconsejable anotar la cantidad sobre la cual se basb la
preparacibn, Cuando los datos de preparacitn vuelven a utilizarse, la cantidad
a menudo ha aumentado o disminuido de tal manera que es aconsejable preparar de
nuevo para obtener un menor costo. Desde luego, en lineas de fabricacibn muy -
repetitivas, ast como en cualquier departamento o taller que trabaja sobre una
base de costo tipo, el costo unitario es obligado, ya que es la base de los costos
tipo.

Algunos de los ficheros que se llevan en 1a preparacibn de detalle comprenden
los originales de todas las fichas de fabricacién y datos de normas, asf como los
ejemplares referentes a material de norma, tiempos tipe, catdlogos de herramientas,

datos de puestoi de trabajo, datos de costos normales y datos de gasto de herramientas.

La preparacifn “"a posteriori®. La parte de preparacidn que no se puede prever,
se 1lama preparacidn "a posteriori”. Es un elemento del costo total que es muy -
importante controlar y a pesar de todo, en muchos casos, se descuida, aunque tiene
mucha importancia para determinar si una empresa logra beneficios.

LA ORDEN DE FABRICACION

Dos principios bidsicos gobiernan Ya preparacitn de una orden de fabricacidn.

1, Debe utilizarse alglin medio de reproduccidn, de tipo hectogréfico, clisé, etc.
para reproducir todos los documentos necesarios.
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‘preparacibn de Brdenes de fabricacién del control-de produccidn.

Lo que se reproduce es, generalmente, un resumen de 1a ficha de fabricacidn, mis
ciertos datos adicionales tomados de) plano y/o 1a lista de piezas y planificacidn
maestra. La preparacién del documento original cuesta dinero, porque en este punto
debemos utilizar el conocimiento de alguien, Las copias del origina) cuestan poco -
en comparacibn y, pbr To tanto, los documentos matrices deben ser tan completos cemo
sea posible y tan pocos como sea admisible. Deberian cubrir todo o que sea posible,je
evitando as? la preparacifn de un documento matriz, diferente para cada departamento.
Por ejemplo, es posible empezar con las instrucciones de oficina técnica y de producs|
cifn y, distribuyéndolas en forma adecuada, obtener todos Yos documentos hasta la
etiqueta de expedicibn,

2, Los datos fijos o constantes y los datos variables deberfan separarse en la
orden de fabricacién. De esta manera, la parte del documento matriz que contiene
Jos datos constantes puede retenerse para uso futuro, mientras que Ta parte que con-
tiene los datos variables se destruye. En pedidos repetidos, sblo se ha de preparar
1a informacin variable, .

Se prepara una orden de fabricacifn individual para cada pieza componente, sub-
montaje y montaje que figuren en e) plano y las 1istas de piezas, En talleres o
divisiones donde se fabrican piezas para ser vendidas como tales, se preparan Srde-
nes de fabricacifn individuales para cada pieza relacionada en la orden de ventas,
pedido de) cliente u orden de fabricacibn general.

La solicitud de edfcibn de 1a orden de fabricacifn se hace en la seccién de
Grdenes de fabricacidn'del control de existencias y es 1levada a 1a seccidn de

Funciones de la seccién de preparacidn de drdenes de fabricacidn. Llas funciones
principales de 1a seccidn de preparacidn de Srdenes de fabricacidn, son:
1. ‘Anotar las modificaciones en los medios {c1isés) de reproduccidn.
2. Distribucibn de todas las modfficaciones a 1as secciones o personas a 10s que
previamente se ha distribufdo Ordenes de fabricacibn individuales.
3. Agrupar juegos de documentos,
4, Hacer copias de los documentos necesarios, a peticibn del grupo encargado de
las Ordénds de fabricacifn.
5, Distribuir estos documentos a las secciones y personas adecuadas.
Estas actividades pueden 1Vevarse a caho en su totalidad por una empleada a horas,
si*la carga es Tigera, o por un grupo de especiaiistas (mecanbgrafos, operadores de
miquinas, empleados), cuando la carga es muy fuerte, 7
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E1 sencillo procedimiento siguiente, para 1a preparacidn de 1a orden de fabricacién
individual y documentos e impresos relacionados con ella, sblo se indica a tftulo de
ejemplo para dar una idea general, no tratdndose de un procedimiento especifico adap-
table a todas las condiciones posibles. Los impresos son muy parecidos entre si,
excepto por sus colores y designaciones y por algln rayado especial en el anverso o
reverso de algunos de ellos.

Impresos para datos fijos o constantes, Varios de los impresos que sblo contienen
datos constantes se editan la primera vez que se prepara el documento matriz o clisé
y en cada modificacifn subsiguiente. Ente ellos hay los siguientes:

Ficha de operaciones. Se manda un ejemplar a cada seccidn que deba mantener un
archivo de fichas de fabricacitn,

Ficha de Gtiles. Se manda un ejemplar a cada cuarto de Gtiles que tenga que inter-
venir en una o més operaciones. Algunas herramientas no durables necesarias y otros
datos de interés se anotan en 1a ficha de Gtiles por el empleado del cuarto de Gtiles.

Ficha de costo. En talleres o divisiones que trabajan con costos tipo o ”standara9
se manda un ejemplar al departamento de costos, donde sirve como ficha de costo. En
talleres o divisiones que trabajan con costos por trabajo, se manda un ejemplar a cada
puesto de Janzamiento que tenga que intervenir en una o mis operaciones. Aqui se uti-
1iza como ficha de control de trabajo y como indice de control de estados de fabrica-
ci6n del puesto de lanzamiento. Luego, se manda al departamento de costo, donde
sirve como ficha de costo. :

Impresos de brdenes de trabajo individuales. Los siguientes impresos se reproducen
del clisé o del documento matriz para cada orden y para cada lote de una orden. Con-
tienen los datos variables, as{ como los datos constantes.

Ficha de controi de herrameintas de transporte. Este documento se manda al cuarto
de Gtiles en la distribucibn inicial. En cuanto todas las herramientas necesarias
estdn a puﬁto; se pasa a los almacenes de materias primas para adjuntarlo al 1ibro de
materiales. “” y se guarda allf hasta que el material se entrega al taller.

19 Se comserva la palabra inglesa "standard" por su uso frecuen en espafiol (N. del T)

20 El libro de material comprende todos los d 08 que corresponden al material,
tales como etiquetas de identificacidn del material, requisiciones del material,et
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Entonces, el empleado del almacén de materia prima lo firma y fecha y se manda a)
fichero de carga pendiente en la oficina central de control de produccién, donde
expide el libro de trabajo21 y lo acompafa a) puesto de lanzamiento. AN se uti-
1iza como una instruccidn y orden para poner la pieza en curso de trabajo, a través
del ciclo completo de operaciones a su destino final., También puede utilizarse como
una orden para procurarse herramientas del cuarto de Gtiles,

Orden de lanzamiento. Este impreso se manda al fichero de carga pendiente en la
distribucidn 1nicial, como parte del 1ibro de trabajo. Al recibo de la ficha de
transporte procedente de los almacenes de materia prima, el libro de trabajo es
lanzado al puesto de lanzamiento. Aquf, en este documento, se hace una sefial para
indicar en qué miquina o banco se realiza el trabajo.-Esta indicacifn se hace sbla-
mente trazando un circulo alrededor del nimero del puesto de trabajo al empezar cada
operacifn. Cuande se han realizado todas las operaciones en la orden de lanzamiento
se anota la fecha, se estampilla con e) "terminado" y se manda al fichero de control
de requisiciones, donde sustituye al ‘ejemplar de materia prima. Cuando se han ter-
minado todas las piezas, se han montado los conjuntos que constituyen y se han ex-
pendido, se destruyen los ejemplares de lanzamiento.

Indice de control de fabricacin. En la distribucibn inicial, se manda un ejem-
plar de control de fabricacifn a cada puesto de lanzamiento y otro ejemplar al fi-
cher¢ Indice central de control de fabricacién, si es que se 1leva,

Acuse de recibo de 1a orden de fabricacién, En la distribucibn de la orden de
fabricacitn, estos ejemplares se adjuntan a todos los ejemplares destinados a lanza-
miento, almacenes o ejemplares de revisidn, que se mandan a los departamentos afec- '
tados. Una vez firmados y devueltos al departamento de orfgen, constituyen el acuse
de recibo de l1a orden. También indican la conformidad para el cumplimiento de las
especificaciones de material, piezas y similares, asf como para la fecha de pro-
gramacifn. E1 empleado de expediciones de material utiliza este documento como
control o para 1llevar un estado de existencia de materias primas. Este documento
s61o puede usarse en talleres grandes con varias divisiones, que trabajan unos para
otros.

21 El libro de trabajo comprende el juego de documentos utilizados en el lansza-
miento. Ello incluye el ejemplar de 1a orden para lanzamiento, la ficha de
transporte y un juego de bonos de trabajo, planos y etiqueta de identificacidn.
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’ operaciones hasta 1legar al almacén de plezas acabadas. Pueden utilizarse colores

Peticibn de material. En la distribucidn inicial, este ejemplar se adjunta al
libro de materfales y se manda al almacén de materias primas, donde permanece hasta
que e) material se entrega al taller. Entonces, se anota en &) el material efecti~
vamente entregado, se contrasefa y se manda a) departamento de control de existencia
para fines de registro, antes de ser enviado a) departamento de costo, como una
transferencia de cuenta.

A menudo, este documento se‘sustizuye por una tarjeta perforada para miquina. El
procedimiento es e) mismo, excepto que despules de registrado, el control de existen-
cfas lo manda al departemento de miguinas calculadoras y, despuds, al departamento
de costo.

Materia prima disponible. En la distribucidn infcial, si e} material se halia
disponible en e] almacén o en el taller, el ejemplar de material disponible se manda
al control de progreso de la fabricacifn. Sin embargo, cuando el material deba ob-
tenerse de fuera det departameﬁto. este ejemplar se adjunta al libro de materiales y
se manda al almacén, donde queda depositado hasta que se recibe el material. En
este moemnto, se separa del libro de materjales y se manda al control de progreso de
fabricacidn, donde sustituye ai ejemplar del progreso de fabricacién. Permanece en
este fichero hasta que es reemplazado, a 1a 1legada del ejemplar de lanzamiento, y
se destruye.

Etiquetas de identificacifn. Las etiquetas se hacen por duplicado y en la distri4
bucibn inicial se adjuntan al libro de materiales y se mandan a los almacenes de ma-
ter{as primas, donde permanecen hasta que el. materia) se entrega al taller. Entonces
cada una se une a un tipo de material con el que permanece durante todo el ciclo de

distintos para seMalar departamentos diferentes, Pueden usarse etiquetas congoma
para pegarlas en grandes piezas de fundicifn y similares. Se suministran etiquetas
extras cuando la seccifn de planificacién {ndica su necesidad.

Entrega de materjal acabado. En los departamentos que utilizan etiquetas de {den-
tificactdn atadas con cordel, el ejemplar de entrega de piezas acabadas se une al
1ibro de material, donde queda hasta que la pieza estd acabada y entregada al alma-
cén de plezas acabadas. A11%-se quita y se utiliza como registro de material reci-
bido y de su situacifn, £n los departamentos que utilfzan etiquetas de fdentiffca-
ci6n pegadas, el ejemplar de entrega de material acabado se une al 1ibro de trabajo
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y queda allf con el ejemplar de Yanzamiento de la orden de fabricacibn hasta que se ha
Vlevado a cabo 1a Gltima operacién de Ja pieza. Entonces, el lanzador )a une a 1a fichg
de transporte y se entrega al empleado del transporte que 1a ata al material y Ta entred
ga a} almacén de plezas acabadas, donde se utiliza como un recibo de entrega de materiai

Control de tiempo. Este ejemplar se utiliza siempre que se ha de establecer un
nuevo tiempo tipo, o cuando por cualquier otra razén se ha de realizar un estudio de
tiempo. ActGa como una sefial paa el lanzador, con objeto de que se ponga en contacto
“con el empleado de control de tiempo. Entonces se entrega a los empleados de control
de tiempos, que anotan e} tiempo tipo y su nombre y lo devuelven al fichero matriz, o
de ci{sés, en donde actla como un aviso para anotar el nuevo tiempo tipo-en el citado
fichero matriz.

Ejemplar de plano. E) ejemplar de plano que se edita para todas las Grdenes de
fabricacidn que necesitan un plano para realizar el trabajo, se manda al archivo central
de planos como un aviso de la fecha en que se necesita el plano, En esta fecha se entre
ga el plano, y e} documento se utiliza como recibo. Se destruye una vez devuelto e}
plano.

Llegada de material. En los departamentos donde es necesario utilizar recibos de
recepcifn para el material y especialmente en edificios de muchos pisos, en los cuales
el material y las piezas se trasiadan de un departamento a otro por medio de una sec-
cidn general de transporte, este documento resulta particularmente valioso. En Ja
distribucibn inicial, el ejemplar de 1legada de material se entrega formando parte del
1ibro de materiales y permanece con &1 hasta )a )legada del material a los locales
para entradas. Despuls, se separa este ejemplar y se manda al puesto de lanzamiento,
donde sirve como sefial para colocar el Yibro de trabajo en el cuadro de lanzamiento.
E1 lanzador autoriza entonces e} transporte de) material desde el recinto de recepcidn
hasta el primer puesto de trabajo y destruye e ejemplar de 1legada de material,

Aviso de acumulacibn, En la distribucidn inicial, el aviso que se ace para cada
acumulacibn, montaje o submontaje, se manda a) fichero de progreso de la fabricacifn,
en donde pe;ménece hasta que todas las piezas relacfonadas éstén a punto para 1a.acu-
mulacidn. Entonces, se une a Ta lista de piezas, o & su equivalente, y se manda al
almacdn donde se hace Ta acumulacién. E) aviso de acumulacidn se firma al)f, se pone
1a fecha y se devuelve al fichero de progreso de Ta fabricacién, en donde sustituye
a) ejemplar de progreso de la fabricacibn, permanectiendo en el fichero hasta que es
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sustitufdo por 1a orden de lanzamiento, destruyé&ndolo después,

Comprobacién de inspeccién, En la distribucién fnicial, el ejemplar del inspector
que se edita para todas ias brdenes de fabricacidn que requieren una inspeccibn final,
se adjunta al 1ibro de material y es utilizado por el inspector para anunciar al lan-
zador que la pieza ha sido inspeccionada y estd conforme.

Ficha de taller y de costo, Este documento se utiliza en los talleres o divisiones
"en los cuales es necesario anotar los costos de trabajo. En la distribucibn inicial,

se manda una copia a cada puesto de distribucibn afectado. A111 se archiva en e} fi-
chero de carga pendiente. Cuando ha empezado el trabajo, se archiva en el fichero de
carga en taller, donde sirve para registro del progreso del trabajo. A111 se anotan
todos los movimientos y acciones, como cantidades completadas, fechas, deshechos,
nlmero del operario, retrasos, preparaciones correspondientes y costos extras. Tam-
bikn sirve como Indice para el cuadro de lanzamiento. Cuando el pedido estd completo,
este registro se manda a la oficina ceﬁtral de control de 1a produccibn y tuego se
pasa a la seccidn de costos, donde sirve como ficha de costo.

Progreso de 1» fabricacifn, Este ejemplar se utiliza cuando es necesario mantener
un fichero central del progreso de la fabricacibn, Se archiva hasta que se reemplaza
por unatcopia que Yo sustituya, generalmente la copia de material disponible.

Control de dtiles. En"la distribucitn fnicial, este ejemplar se manda a la sec-
cibn de control de Gtiles, donde se archiva en el fichero de dicha seccibn.

Boletines de trabajo. Pueden utilizarse, ya sea fichas perforadas para miquina,
boletines corrientes o tarjetas del tamafo de las fichas perforadas. Se reproducen,
uno para cada operacién (mds los boletines necesarios extras de continuacidn o com-
plementarios, tal como se determina por las secciones de planificacidn y es anotado
en 1a cubierta maestra) unido al 1ibro detrabajo y archivados en e fichero de carga
pendiente. A} 1legar al puesto de lanzamiento, actian en el siguiente orden como:

1. Elemento de lanzamiento
2. Elemento de pago
3. Elemento de costo
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Otro tipo de bolettn de trabajo utilizado en algunos talleres, especialmente
cuando se necesitan varios ejemplares y no es aconsejable ir a una fnstalacibn de
miquinas calculadoras, es el boletin de trabajo en tres ejemplares. Los tres elem-
plares son:

1. E) original von dorso al carbbn
2. Un ejemplar intercalado con dorso al carbbn
3, Un ejemplar unido al primero por un borde.

Se edita un juego de boletines de trabajo para cada operacién. Se unen en Va
secuencia debida a la opden de Yanzamiento que se archiva en el fichero de carga
pendiente, efi ‘espera de su envio al puesto de lanzamiento.

Al completarse una operacibn, el segundo ejemplar (suelto) es guardado por el
operario, como recibo. E1 original se manda al departamento de costo. El tercer
ejemplar actia como documento para deduccibn de carga y se manda al empleado del
cuadro de carga o al fichero de progreso de 1a fabricacidn para su deduccidn,

Ejemplares para ei cuadro visible de programacibn y lanzamiento. Cuando se
utiliza un cuadro visible de programacidn, se hace un juego (dos copias) de los
documentos siguientes para cada operacifn indicada en 1a ficha de fabricacitn:

Orden de fabricacibn.para programacibn y lanzamiento (banda de tres colores)
Soletin de trabajc

Estos dos documéntos van unidos y con la escala inferior de la orden para pro-

gramacidn y lanzamiento recortada para mostrar. el tiempo.programado pars 13 opera-
cion en cuestibr.
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PLLNEATION ¥ GONTROL OE LA BROGUCCION

€N LA FAD DE EMPAQUES PLEGADIZOS

ELABORACION OE LA ORH J

N
— DEN DE_PRODUCCION,

ectividaed

eperscian

ELABORAR LA TARJETA DE 0B-
SERVACIONES.

AUTORIZAR LA ELABORACION OE
LA ORDEN DE PRODUCCION,

2.1

 Asimfsmo verifica que el boceto o muestrs f1-

E1 Agente de Yentas, a) efectuar la venta de
un producto, recibe de) cliente en original,
1a Orden de Compra o Pedido, asf como el bo-
ceto o 1a muestra fisica de) producto a fa-
bricar, y en su caso otros elementos que de-
be adjuntar a 1a orden. Extrae del archivo
el original y la copia del Célculo del Pre--
cio de Venta correspondiente a} producto a
fabricar, )

Extrae del archivo 1a Cotizactén del produc-
to y la destruye,

Elabora en original la Tarjets de Observacio-

nes, anotando en ella todos aquellos datos ne
cesarios para elaborar Ya Orden de Produccifn,

Entrega a) Gerente de Ventas la Orden de Com--1.

pra, 1a Tarjeta de Observaciones, e} C&lculo
del Precto de Venta, el boceto o muestra f1-
stca y Yos elementos adjuntos.

£l gerente de Ventas, recibe del Agente de
Ventas la Grden de Compra, la Tarjeta de Ob-
servaciones, 1 Chlculo de) Precio de Venta,
el boceto o muestra fisica y en su caso Jos
elementos adiuntos correspondientes al pro-
ducto & fabricar, Verifica que el producto
solicitado en la,Orden de Compra o Pedido
corresponda en cantidad, calidad y precio a)
anctado en el Célculo del Precio de Venta,

sica venga aprobado por el _(:H!nte yquela
Tarjets de Observaciones haya sido correcta-
mente elaborada,

En caso de duda la aclara con ! Agente de

Ventas
2

SENARDO IRAZABAL BN, WIOUEL;
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nom actividod eperacicon

En caso de proceder, autoriza la elaboracidn
de 1a Orden de Produccién,

Entrega 1a Orden de Campra o Pedido, la Tar-
Jjeta de Observaciones, el Clculo del Precio
de Ventas y el Boceto o muestra fisica al
Agente de Ventas.

3 SOLICITAR SE ELABORE LA OR- | 3.1 €1 Agente de Ventas, recibe del Gerente de
| DEN DE PRODUCCION, Ventas 1a Orden de Campra 1a documentacifn
i : y artfculos indicados en el punto anterior,
1o cufl entrega a Servicios de Ventas, in--
dicindole que puede proceder a elaborar la
Orden de Produccibn.

L) ELABORAR LA ORDEM DE PRO. 4.1 servicio de Ventas, recibe del Agente de
DUCCION. Ventas 1a Orden de Campra o Pedido, la Tar-
jeta de Observaciones al C&lculo del Precio
de Venta, el boceto o muestra fisica del
producto a fabricar y en suzcaso los elemen-
tos adjuntos.

: Elabora en original y dos copias Va Orden

: de Produccibn y en original el Auxiliar de
Costos, 1a Orden de Produccidn Taller y 12
Tarjeta de Produccidn. Entrega tanto 1a do-
cumentacion y artfculos recibidos, como 1a
documentacién elaborada al Gerente de Ven-
tas.

x 5 | AUTORIZAR LA ORDEN DE PRO- 5.1 EY Gerente de Ventas, recibe de Servicio de
pucclen, Ventas la Orden de Produccibn, el Auxiliar
de Costos, la Orden de Produccién Taller,
1a Tarjeta de Produccién, a Orden de Com-
: pra o Pedido, e} Célculo del Precio de Ven-
ta y el boceto o miestra f{sica,

GERARDD IRAZABAL SN. MIGUE L——-—J—-——‘-
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l [ PLANEACION Y CONTROL “

E DE_PRODUCC 10N,
..}

ectividod

"operacion

DISTRIBUIR LA ORDEN DE PRO-
DUCCION.

6.2

Verifica 1a correcta elaboracién de 1a docu-
mentaci6n originada por Servicio de Ventas y
en caso de proceder, fima y fecha de autori-
zado tanto en la Orden de Produccidn, como en
1a Orden de Produccisn Taller. Extrae de Ar-
chivo 1a Carpeta de Carga de Miquina y proce-
de a afectar &sta con los datos de 1a nueva
orden. Archiva nuevamente la Carpeta. Entrega
toda la documentaci6n recibida a Servicio de
Ventas,

Servicio de Ventas, recibe del Gerente de
Ventas la documentacifn indicada en el punto
anterior, verifica que 1a Orden de Produccifn
Taller vengan autorizadas por el Gerente de
Ventas y procede de 1a siguiente manera,

Entrega la primera copia de 1a Orden de Pro-
duccibn al Agente de Ventas.

Archiva el original de la Orden de Compra y
el original del C&lculo del Precio de Vgnta.

Entrega la segunda copia de 1a Orden de Pro-
duccibn, el auxiliar de Costos y la primera
copia del Célculo del Precio de Venta, a
Contabilidad,

Obtiene 1a Carpeta denaminada "Relacidn de
Clientes" y procede a anotar en ésta los da-
tos relativos a la nueva orden.

Determina 1a Tarjeta de Observaciones si de-

be elaborarse o corregirse el original: En

caso de que el original .deba-elaborarse, ‘pgo-

cede como se indica en el procedimiento rgja.
4
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PLANEACION Y CONTROL LE LA PHODUCCION
£N LA FAB.DE_ENPAQUES PLEGADIZOS

] ' [ [PLANEACXON ¥ CONTROL ” J
DE _PRODUCCION.

ectividod

spoerecion

ARCHIVAR TEMPORALMENTE LA
COPIA

ENTREGAR LA ORDEN AL GE-
RENTE DE PRODUCCION.

RECIBIR LA ORDEN DE PRO-
DUCCION,

7.1

8.1

9.1’

laboraci6n de Originales"

E1 Agente de Ventas, recibe de Servicio de
Ventas, la primera copia de ta Orden de Pro-
cuccibn, la revisa y 1a archiva temporaimen-
te.

Servicio de Ventas, entrega al Gerente de
Produccisn 1a Orden de Produccidn Taller,
1a Tarjeta de Produccidn, el boceto o la
muestra-fisica y en su caso los otros ele-
mentos adjuntos a 1a orden. Recaba firma de
recibido en el original de a Orden de Pro-
duccibn, e) cull archiva temporalmente en
el expediente denaminado “Ordenes de Pro--
duccién en Proceso"'

El gerente de Produccidn y el Depto. de
Ingenierfa Industrial, recibe de servicio
de Ventas, la Orden de Produccifn Taller,
1a Tarjeta de Produccién , e) boceto o la
muestra fisica y en su caso los otros ele-
mentos adjuntos. Revisan la orden y verifi-
ca que recibe todos los elementos que se
indican en 1a Orden. Firma y fecha de reci-
bido tanto en la Orden de Produccibn Taller,
caMo en 1a Orden de Produccifn que le pre-
senta Servicio de Ventas,

Procede cano se indica en el procedimiento
denominado "Adquisicisn de Materia Prima“.

48
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Punlit ASIGN

LN LA FAD DL EWMPAQUES PLEGADIZOS

¥ CUNTHOL DI LA PRUDGLCIVN

X .
AOT TS ICTON DE MATE- |I —i

| .
| | ES—E RIA PRIVA,

ectividad

operacidn

VERIF[CAR LOS ELEMENTOS AD-
JUNTOS A LA ORDEN DE PRO--
DUCCION TALLER,

EXTRAER DEL ARCHIVO EL CON-
TROL DE EXISTENCIAS DE MA-
TERIA PRIMA.

REVISAR LAS ESPECIFICACIONES
DE LA MATERIA PRIMA A UTILI-
AR,

3l

E1 Gerente de Produccibn, recibe de Servicio
de Ventas Ya Orden de Produccidn Taller, la
Tarjeta de Produccién, el Original y el Ace-
tato y la Muestra Fisica del producto a fa-
bricar, (ver procedimiento elaboracitn de la
orden de produccién). Verifica que los ele--
mentos adjuntos a la orden cumplan los requi-
sitos de calidad establecidos, y procede a e-
laborar para la orden recién recibida la Tar-
jeta de Control de Calidad correspondiente,
de acuerdo a lo que se indica en el Sistema
de Control de Calidad. Solicita al Depto, de
Tréfico el Control de Existencias de Materia
Prima,

£ Depto. de Tréfico extrae de su archivo el
Control de Existencia de Materia Prima, el
cufl entrega al Gerente de Produccifn, quién
entrega la Orden de Produccién Taller, la Tar-
jeta de Produccidn, los elementos adjuntos y
el Control de Existencias de Materia Prima al
Gerente General,

E1 Gerente General, recibe del Gerente de Pro-
duccidn, la Orden de Produccibn Taller, la
Tarjeta de Produccién, 1os elementos adjuntos
y el Control de Existencias de Materia Prima.
Procede conjuntamente con el Gerente de Pro-
duccibn a revisar y en su caso modificar las
especificaciones de 1a materia prima estable-
cidas por el departamento de Ventas. En caso
de que decidan modificar las especificaciones
de la meteria prima, anotan las nuevas especi--
ficaciones en e) espacio correspondiente de

1a Orden de Produccifn Taller y cancela las

2
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PLANEACIGH

¥ CUHIRUL SE LA FiuUJCCION
EN LA FAB. DE EMPAQUES PLEGADIZOS

l .

—_d | ADQUISICION MATERIA
AJ ‘ [:—i::I:l PRIA, “

ectividod

opecraeacion

ELABORAR LA RELACION DE PE-
DIDOS DE CARTON,

ORDENAR LA ELABORACION DE
LOS PEDIDOS.

REGISTRAR LA ORDEN DE PRO-
DUCCION TALLER Y ESTABLECER
EL PROCESO DE LA MISMA,

5,

6.

-

—

especificaciones anteriores.

A continuacifn, utilizando el Control de Mate-
ria Prima detemina si existe o no en el alma-
cén de 1a Empresa la Materia Prima requerida,

para procesar la Orden. De existir en almacén

1a materia prima, registra su existencia en

1a captacién correspondiente de la Orden.

En caso de que deba adquirirse 1a materia pri-
ma, el Gerente General anota en el original de
1a Relacidn de Pedidos de Cartén, las cardcte-
risticas del material a adquirir,

Entrega 1a Orden de Produccifn Tallerf la Tar-
jeta de Producci6n, los elementos adjuntos a
1a Orden, ) Control de Existencias de Mate--
ria Prima y el original de la Relacidn de Pe-
didos de Cartén al Depto. de Imenierfa Indus-
trial, .

El Gerente de Produccifn, recibe del Gerente
General 1a Orden de Produccién Taller, la Tar-
Jjeta de Producci6n, los elementos adjuntos a
1a orden, el Control de existencias de Materia
Prima y 1a Relacién de pedidos de Cartén. En-
trega 1a Relacifn de Pedidos de Cartdn al en-
cargado de Tr&fico y Compras y ordena 1a ela-
boracién de los pedidos correspondientes. En-
trega toda 1a demis documentacifn al Ingenie-
ro Industrial.

E1 Ingeniero Industrial recibe del Gerente de
Produccibn, la Orden de Produccidn Taller, la
Tarjeta de Produccién, los elementos adjuntos

‘a 1a orden y el control de Existencias de Ma-
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BLANEACIGH Y CORTROGL LE LA FROLULLION
EN LA FAD. DE EMPAQULS

PLEGADIZOS

ADQUISICION MATERIA ||
PRIMA. I

ectividad

.
.,opesrecion

6.2

terta Prima, Procede a registrar la orden en
1a Relacidn de Ordenes en ProducciGn.

A continuacién, procede a determinar el pro-
ceso necesario para fabricar los articulos so-
Ticitados en la orden, anotande en esta las o-
peraciones con que se fabricar§ el producto so-
licitado,

En seguida procede a determinar y a registrar
en la Orden de Producci6n Taller, los tiampos
estandar de las operaciones a realizar, para
1o cufl se basa en los datos registrado en su
Control de Estandares,

Procede a werificar en el Control de Existen-
cias de Materia Prima, que se encuentra alma-
cenada 1a materia prima necesaria para cumplir
1a orden.

E1 Ingeniero Industrial, solicita al Depto.
de Tr&fico el Control de Producto Terminado
sobrante, y con base en éste verifica si
existe en inventario alguna cantidad del pro-
ducto terminado solicitado en 1a orden. De no
existir producto terminado sobrante, gmite
cualquier accidn. En caso de existir producto
terminado sobrante, procede a efectuar , pre-
via autorizacidn de) Gerente de Produccién,
los ajustes correspondientes en la Orden de
Produccién Taller,

Entrega e) Control de Producto Terminado So-
brante al Depto, de Tré&fico.

CEAADO N, NIGUE L
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PohdiAcivit Y LOUNTROL LE L PRODULLION
EH LA FAD DE EMPAQUES PLEGADIZOS

i :-.J Auqmsxcmn LE MATE-
E RIA PRIMA,

actividod

ocperoacion

10

ELABORAR LOS PEDIDOS DE MA-
TERIA PRIMA,

AUTORIZAR LOS PEDIDOS DE MA-
TERIA PRIMA,

ARCHIVAR TEMPORALMENTE EL
CONTROL DE EXISTENCIAS DE
DE MATERIA PRINA,

FINCAR PEDIDOS.,

7.1

8.1

9.1

E1 Depto. de Compras, recibe del Depto. de
Ingenieria Industrial 1a Relacidn de Pedi-
dos de Cartén, y saca una copia fotostiti-
ca de 1a misma, Con Base en ésta, elabora
en original y tres copias el Pedido de la
Materia Prima que debe adquirirse. Anota

en el original de 1a relacién y en la co-
pia fotostdtica de 1a misma, el nimero de
pedido que correspondié al material solici-
tado. Entrega Yos pedidos elaborados y el o-
riginal de 1a Relacion de Pedidos de Cartén
al Gerente Gemeral, Archiva temporalmente la
copia fotostética de la relacién.

£1 Gerente General, recibe del Encargado de
Trafico y Compras, los pedidos de materia
prima y el original de la Relacidn de Pedi-
dos de Cartén. Verifica la correcta elabo-
racién de los pedidos, los culles autoriza
firmando en 1a captacin correspondiente.
de) pedido, Entrega estos a) Encargado de
Trdfico y Compras. Archiva temporalmente la
Relacidn de Pedidos de Cartén.

EY Encargado de Tr&fico y Compras, recibe
del Ingeniero Industrial, el original del
Control de Existencias de Materia Prima, el
cufl archiva temporalmente.

E) Encargado de Tr&fico y Compras, recibe
del Gerente General los pedidos de materia
prima, verifica que vengan autorizados por
1 Gerente General, y rinca telefénicamen-
te los pedidos' de materia prima
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PLANEACION

¥ CONIKOL DE LA riluucCiv
EN LA FAS. OE EMPAQUES PLEGADIZOS

u‘]

ADQUISICION OF MATE- |
RIA PRIMA, i

L=y

l

actividod

_operacion

11

12

13

14

REGISTRAR EN LA ORDEN DE

PRODUCCION TALLER EL NUME-
0 DEL PENIDO DE LA MATERIA

PRIMA,

ARCHIVAR TEMPORALMENTE LA
TERCERA COPIA DEL PEDIDO.

RECIBIR LOS MATERIALES QUE
ENTREGAN LOS PROVEEDORES.

DAR ENTRADA A LA MATERIA
PRIMA RECIBIDA,

1.1

13.1

A continuacidn entrega el original y la prime-
ra copia del pedido a la Recepcionista, para
que &sta efectde su entrega al Proveedor,

Archiva 1a segunda copia del pedido en el con-
secutivo de pedidos. Entrega Ta tercera copia
del pedido al Ingeniero Industrial.

£1 Ingeniero Industrial, recibe del Encargado
de Trifico y Compras la tercera copia de) pe-
dido, extrae del archivo de Produccién Taller
y anota en esta el nimero del pedido que co-
rresponde a Ja materia prima solicitada para
cumplir la orden, Devuelve la copia del pedi-
do al Encargado de Trafico y Compras y vuel-
ve a archivar 1a Orden de Produccidn Taller.

£1 Encargado de Trifico y Compras, recibe del

Ingeniero Industrial 1a tercera copia del pe-
dido y 1a archiva temporalmente en el expe-
diente de pedidos pendientes de surtir,

E1 Encargado de Trafico y Compras, recibe del
Proveedor 1a materia prima solicitada, y eno-
rigfnal y copia 1a nota de remisidn correspon
diente. Extrae de su archivo 1a tercera copia
del‘pedido y verifica que el material recibi-
do reuna las especificaciones requeridas{can-
tidad, calidad y medidas}. En caso de gque el
material vecibido no reuna las especificacio-
nes requeridas, actiia conforme al Procedi--
miento de Devolucidn de Materiales.

S{ el materia) recibido, reune tas especifi-

caciones requeridas, el Depto, de Tréfico

6
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Vo iwe ol T LIRSS uE Wi PRUodSCILN

EN LA FAB DE EMPAQUES PLEGADIZCS

et JAUQUISICION U WATE- |
[ Lﬂ RIA_PRIMA. |

ectividod

operecian

15

VERIFICAR EL CORRECTO ALMA-
CENAMIENTO DE LA MATERIA
PRIMA RECIBIDA,

15.1

verifica 1a entrada al almacén de la materia
prima adquirida, Recibe del Proveedor en ori-
ginal y copia Ya Boleta de Béscula de Camidn,
donde estd registrado el peso del camifn an-
tes y despuds de descargar el material reci-
bido. Determina de 1a boleta de béscula el
peso del material recibido y lo compara con-
tra el indicado en la nota de remisién. En
caso de que exista una fuerte diferencia la
aclara de inmediato.

Sella y firma la nota de remision correspon-
diente al material recibido. Entrega el ori-
ginal de 1a nota y en efectivo el importe de
1a pesada del camién a) Chofer del mismo,

Extrae de su archivo e original del Control
de existencias y su registro de la Relacién
de Pedidos de Cartén, y afecta éstas con los
datos del material recibido. Archiva nueva-
mente el control y el registro,

Entrega la primera copia de 1a nota de remi-
si6n del material recibido y la tercera copia
al Depto. de Ingenierfa Industrial.

£} Gerente de Produccién recibe del Encargado
de Trdfico y Compras la copia de 1a nota de -
remisidn del material recibido y 1a tercera
copla del pedido correspondiente, Verifica
que e material se encuentre debidamente al-
macenado, '

Entrega la copia de 1a nota de remisifn y del
pedido al Ingeniero Industrial.

1
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PLANEALION ¥ CONTROL DE LA PRUDUCCION

EN LA FAB. DE EMPAQUES PLEGADIZOS

i I:"J ELABORACION DEL CCHTROL] )
| S E E ELEMENTOS DEPREPROD

ectividod

]
.,operacion

1

ELABORAR EL CONTROL DE
ELEMENTOS DE PREPRODUCCION.

1.1 El Ingeniero Industrial recibe del Gerente de

Producci6n Va Orden de Produccién Taller, 1la
Tarjeta de Produccidn, el original y el acetato
y la muestra fisica (ver procedimiento Adquisi-
ct6n de Materia Prima)., Extrae del archivo el
Cat&logo de Materiales y el Control de Grabados.
Procede a elaborar en original el Control de -
Elementos de Preproduccitn de la Orden recién
recibida, para 1o cual determina qué elementos
de preproduccién son necesarios para fabricar
el producto solicitado. Anota estos datos en
e) control.

A continuacién solicita a Yos departamentos de
Fotolito y de Suajes, le informen de qué ele-
mentos de preproduccidn se dispone en estos de-
partamentos para fabricar el producto solicitado

Asimismo, determina con base en 1a muestra fisi-
ca, qué materiales son necesarios para fabricar
el producto requerido. Del Catdlogo de Materia-
les determina de cudles existe un inventario en
los departamentos del &rea y culles es necesariof
adquirir. Anota los materiales que deben adqui-
rirse en 1a seccién denominada “Materiales Espe-
ciales” del Control de Elementos de Preproduc -
cibn. A continuacidn determina de) Control de
Grabados, el nimero y caracteristicas de los -
existentes para fabricar el producto solicitado,
Verifica fisicamente en el archivo de grabados
que efectivamente existan estos elementos.
Determina el nGmero de los graados a fabricar
restando al nimero de grabados requeridos para
fabricar el producto solicitado, el nimero de
los grabados en existencia. Anota este dato en
el Control. A continuacién estima el tiempo de
fabricacién de los grabados faltantes, el cual

CEANDO INAZABAL SH. .ML—_"FB_“



FontibislOn

EN LA FAB. DE EMPAQUES PLEGADIZOS

Y CONidUL OE LA PRODUCCION

I:E‘J ELABORACION DEL CnTROL| ~
DE ELEMENTOS DE PREPROD.]
|

ectividod

eperacian

DETERMINAR LOS ELEMENTOS
EXISTENTES EN FOTOLITO.

DETERMINAR LOS ELEMENTOS
EXISTENTES EN SUAJES.

ESTABLECER EL TIEMPO DE FABR]
CACION DE LOS ELEMENTOS FAL -
TANTES.

3.1

4.1

anota en el control,

E1 Encargado de Fotolito, a solicitud del Inge-
niero Industrial, procede a determinar qué ele-
mentos de preproduccidn existen en su departa -
mento para fabricar el producto solicitado, pars
1o cual extrae del archivo, el Control de Foto-
lito del producto de 1a Orden. De éste y del -
archivo de L&minas, determina los elementos de

preproduccidn existentes en el departamento pa-
ra la orden considerada.

Informa al Ingeniero Industrial de qué elementos
se dispone para fabricar el producto solicitado
as como del tiempo estimado para fabricar los
elementos faltantes, Archiva nuevamente el -
Control de Fotolito.

E1 Encargado de Suajes, a solicitud del Ingenie
ro, procede a determinar el nimerc y caracterls
ticas de los Suajes y Expulsiones existentes en
el departamento para fabricar el producto soli-
citado en la orden, para lo cual verifica en el
archivo del departamento el nimero y caracterfs
ticas de los elementos existentes.

Informa al Ingeniero Industrial de qué suajes y,
expulsiones se dispone para fabricar el produc-
to solicitado. Asimismo, estima e informa al -
Ingeniero del tiempo necesario para fabricar -
los elementos faltantes.

El Ingenfero Industrial, recibe informacién de
Tos Encargados de Fotolito y Suaje sobre los -
elementos de preproduccifn existentes en estos
departamentos.

59
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EN LA FAB.DE EMPACUES PLEGADIZOS

LM.I\NL'I\CIOH Y CULHTROL OF LA PHODUCCION

LABURAG iGN b CulTROLL
!

J l [_’_E::T"FE ELEMENTOS DE PREPROD

ectividad

eperecian

~ REVISAR Y AUTORIZAR EL

CONTROL DE ELEMENTOS OE
PREPRODUCCCION.

ARCHIVAR TEMPORALMENTE EL
CONTROL DE ELEMENTOS DE -
PREPRODUCCION.

5.1

6.1

Determina, para cada elemento, 1a cantidad a
fabricar para lo cua) resta a la cantidad re-
querida la cantidad en existencia. Anota este
dato en e) Control de Elementos de Preproduc-
cibn.

Extrae del archivo e} Contro) de Estindares y
de &ste obtiene los tiempos estindard para fabri
car 10s elementos faltantes. En caso de que no
disponga de los tiempos esténdard requeridos,
solicita a los Encargados de Fotolito y Suajes,
que estimen el tiempo necesario para fabricar
los elementos faltantes. Anota en el Control
los tiempos determinados para fabricar los ele-
mentos faltantes. Archiva nuevamente el Contro)
de Estindares. Entrega la Orden de Produccifn
al Taller, 1a Tarjeta de Produccién, el original
y el acetato, 1a muestra fisica y el Contro) de
Elementos de Preproduccibn al Gerente de Producw
cibn,

E) Gerente de Produgcibn, recibe del Ingeniero
Industrial toda Ya documentaci6n indicada en el
punto anterior. Verifica la correcta elabora-
ci6n del Control y en caso necesario modifica
los datos contenidos en &ste. Firma de autori-
zado en el Control.

Devuelve toda Va documentacidn al Ingeniero
Industrial,

EY Ingeniero Industrial recibe del Gerente de
Produccibn. 1a Orden de Produccibn, la Tarjeta
de Produccidn y en su caso, el original y el
acetato, la muestra fisica y el Control de Ele-
mentos de Preproduccidn correspondiente a.la
orden considerada. 60
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PLAWEACIUN Y CONYAGL Lt LA PNODUCCW!.I ’
-~&l§ LA FAB.DE EMPAQUES PLEGADIZOS

L"f_"—-‘ LABORACION DEL conTROL|
E E : ELEMENTOS DE PREPROD

actividod

Archiva témporalmente el control y ¢
su poder los documentos y elementos

SERANDO IRAZABAL SK. MIGUE
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PLANEACION Y CONTROL OE LA PRODUCCION !
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FLAKEAGION

EN LA FAB DE EMPAQUES PLEGADIZOS

Y CONThHuUL OE LA FEOODUCCION

.

' ] | ELABORACIOH DE LOS |
PROGRAMAS DE PRODUCCION
d

eactividad

operaeacian

COPJAR LOS PROGRAMAS DE
PRODUCCION DEL PER10DO
ANTERIOR,

ENTREGAR AL GERENTE GENERAL Y
AL GERENTE DE VENTAS, COPIAS
DE LOS PROGRAMAS DEL PERIODO
ANTERIOR.

REVISAR,LOS PROGRAMAS DE PRO-
DUCCION DEL PERIODO ANTERIOR.

1.1

2.1

3.1

E1 Ingeniero Industrial, el dia establecido por
1a polftica para elaborar los programas de pro-
duccidn, obtiene los Programas de Impresifn y -
de Acabados del perfodo que acaba de terminar,
verifica que en los programas esté registrado
el Gitimo avance logrado.

Obtiene dos copias fotostéticas de cada progra~
ma y las entrega al Gerente de Produccibn.

El Gerente de Produccibn, recibe del Ingeniero
Industrial dos copias fotost&ticas de los Pro-
gramas de Impresidn y de Acabados.

Soticita al Encargado de Trifico y Compras e}
Control de Existencias de Materia Prima y la
Relacién de Pedidos de Cartén.

Al recibir el control y la relactdn, los entregd
Junto con una copia del Programa de Impresidn y
una copia del Programa de Acabados al Gerente -
de Ventas.

Entrega una copia del Programa de Impresifn y
una copia del Programa de Acabados al Gerente
General,

El Gerente General, recibe del Gerente de Pro-

duccidn, una copia del Programa de Impresifn y

una copia del Programa de Acabados, correspon-

dientes al! perfodo anterfor. Verifica el gradol
de cumplimiento de los programas y analiza las

modificaciones realizadas.

En caso de duda, 1a aclara con el Gerente de
Produccidn, Archiva definitivamente los pro-

gramas. 6

GERARDO IRAZABAL SN. MIQUEL-—— =t



PLANEACION ¥ CUNTHOL UE LA PHOGUCCION
£ LA FAB, DE EMPAQUES PLEGADIZOE

' ‘:_-_J LABORACION DE LOS PRO|| . -
E RAMAS DE PRODUCCION,

ném actividod epoereciaon
4 ENTREGAR AL GERENTE DE VENTAS{ 4.1 Servicio de Ventas, el dfa que marque la polfti
LA RELACION DE CLIENTES, ca para elaborar los programas de produccidn, -
entrega a) Gerente de Ventas la Relacifn de -
Clientes.
5 ] ELABORAR £l PROGRAMA DE 5.1 El Gerente de Ventas, e! dla establecido por la

IMPRESION.

, nas y el Programa de Mantenimiento. (Ver el

polftica para elaborar los programas de produc-
cién, recibe del Gerente de Produccibn el Pro -
grama de Impresién y el Programa de Acabados -
correspondientes al perfodo anterior, as{ como
el Contro) de Existencia de Materia Prima y la
Relacibn de Pedidos de Cartdn.

Recibe de Servicio de Ventas la Relacifn de
Clientes.

Extrae de) archivo la carpeta de Carga de Miqui
Sistema de Mantenimiento).

De los programas de producciSn del perfodo ante
rior, determina qué operaciones de las programa
das para realizarse se efectuaron, cufles fueron
suspendidas y cubiles estéin realizdndose, Del
Control de Existencias de Materia Prima y de la
Relacidn de Pedidos de Cartdn, determina de qué
materiales se dispone y cules estin ya solici-
tados,

De la Carga de Miquinas, determina para cada
miquina de fmpresion la carga de trabajo inicial
mente establecida para el perfodo que se va a -
programar,

Del Programa de Mantenimiento, determina por
fecha y turno, y para cada miquina de produc-
ci6n, el nimero de horas hibiles en que la -
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FLANCALIGH Y CONIROL OE LA PRODUCCION
€N LA FAB.DE EMPAQUES PLEGADIZOS

—) |LaBoracion DE LOS PROJ[
l (__‘5"[-‘. RAMAS DE PRODUCCION._I -

adm activideod : ,eperacicn

miquina no estard disponible para producir, por
estar en mantenimiento,

De 12 Relacidn de Clientes, obtiene las fechas

en que los clientes requieren l1a entrega de los
productos a fabricar, ast como las fechas prome
tidas de entrega,

A continuacidn procede a elaborar en original y
dos copias, el Programa de Impresibn, e) cual -
debe comprender un perfodo igual al establecide
en la polftica.

Entrega al Gerente General la primera copia de)
Programa de Impresifn, el control de Existencta
Prima y 1a Relacibn de Pedidos de Cartén.

Entrega a Servicio de Ventas ta Relacidn de
Clientes. Archiva la segunda copia de) Pro-
grama de Impresidn, los Programas de Produc-
cibn del perfodo anterior, la Carga de Miquinas
y el Programa de Mantentmiento.

6 ARCHIVAR LA RELACION DE 6.1 Servicio de Ventas, recibe del Gerente de Ven-
CLIENTES, tas 1a Relacifn de Clientes, 1a archiva tempo-
ralmente.

7 [REVISAR Y ANALIZAR EL PROGRAW 7.1 EV ‘Gerente General, recibe del Gerente de Ven-
DE IMPRESION. tas, la primera copia del Programa de Impresidn
revisa y analiza el programs y lo archiva tempo)
ralmente. En caso necesario, ordena modificar
el programa.

8 | ENTREGAR A INGENIERIA INDUS -] 8.1 E) Gerente de Produccidn, recibe del Gerente de

TRIAL EL PROGRAMA DE IMPRESION Ventas el original del Programa de Impresidn, -
el Control de Existenclas de Materia Prima y -
la Relacion de Pedidos de Cartdn,
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PLMIEACIO?J Y COHTRO‘L ot taA l‘ﬂO‘DUCCION

EN LA FAD DE EMPAQUES PLEGADIZOS

! ] |eLhBORACION DE LOS Pid
| GRAMAS DE PRODUCCION, ]| -

ectividaod

eperecion

10

ELABORAR EL PROGRAMA DE
ACABADOS Y EL PROGRAMA DE
MAQUILAS,

REVISAR LOS PROGRAMAS DE
ACABADOS ¥ DE MAQUILAS

9.1

Entrega e} Programa de Impresion al Ingenierc
Industrial. Entrega el Control de Existencias
de Materia Prima y a Relacién de Pedidos de -
Cartdn al Encargado de Trifico y Compras.

E1 Ingeniero Industrial, recibe de) Gerente de
Produccidn el Programa de Impresidn.

Qbtiene de) Encargado de Trifico y Compras, los
Avisos de Devolucidn de Producto Terminado.

Con base en el Programa de Impresibn, los -
Avisos de Devolucibn de Producto Terminado, Vos
programas de produccidn de! pertfodo anterior y
tas Ordenes de Produccidn Taller, procede a ela
borar en original y dos copias el Programa de
Acabados y el Programa de Maquilas, los cuales
entrega a) Gerente de Produccidn.

Entrega a) Encargado de Tr&fico y Compras, los
Avisos de Devolucidn de Producto Terminado.

€) Gerente de Produccidn, recibe del Ingeniero
Industrial el Programa de Acabados y el Progra-
wa de Maquilas. Revisa los programas y en caso
necesario ordena al Ingeniero Industrial efec -
tuar modificaciones en los programas.

Entrega al Gerente General la primera copia del
Programa de Acabados y la primera copia del Pro|
grama de Maquitas. Entrega al Gerente de Ventag
1a segunda copia del Programa de Acabados y la

sequnda copia del Programa de Maquilas. Entrega
tos originales de 1o0s programas de produccidn. -
al Ingentero Industrial,

&7
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PLANEACOH Y CONJROL CE L/\’ VRUDU'.}GiOH'”
€N LA FAB DE EMPAQUES PLEGADIZOS

ELABORACIGH DE L0S RO

l . i:jlemmsuepnouucclou. ” | l

eperacian

num sctividod
11 |REVISAR Y ANALIZAR LOS PROGRA] 11.1 E1 Gerente General, recibe del Gerente de Pro-
MAS DE ACABADOS Y DE MAQUILAS duccién, el Programa de Acabados y e) Programa
de Maquilas, los revisa y analiza, Archiva
temporalmente los programas. En caso necesariq
ordena al Gerente de Produccion modificar los
programas.
12 |ANALIZAR EL PROGRAMA DE ACA- | 12.1 E) Gerente General de Ventas, recibe del Gerenq
BADOS Y EL PROGRAMA DE MAQUI- te de Produccién, el Programa de Acabados y el
LAS. Programa de Maquilas. Analiza &stos y en caso
necesario, solicita al Gerente de Produccién
efectle modificaciones en los programas.
Archiva temporalmente los programas.
13 [RECIBIR LOS PROGRAMAS DE 13.1 El Ingeniero Industrial, recibe de! Gerente de
ACABADOS Y DE MAQUILAS. Produccién el original del Programa de Acabadog
y el original del Programa de Maquilas.
14 |ELABORAR EL PROGRAMA DE FOTO-] 14.1 E1 Ingeniero Industrial, una vez que dispone

LITO ¥ EL PROGRAMA DE SUAJES.

de los Programas de Impresidn, Acabados y Ma-
quilas, determina de &stos las Ordenes que -
estarin en produccidn en el préximo perfodo,
extrae del archivo los Controles de Elementos
de Preproduccibn de estas Ordenes.

Con base en los programas de produccibn y Vos
controles, determina qué materiales especiales
serfin utilizados en el proximo perfodo, as{
como la fecha en que deberd estar disponible
cada uno de estos materiales. Elabora en ori-
ginal y copia una Requisici@n de Compra solici
tando 1a adquisicibn de los materiales requeri
dos y la entrega al Gerente de Produccibn.

Con base en los programas de produccién, deter
mina qué elementos de preproduccidn serdn uti-

14zados en el proximo perfodo.
68
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PLANEACION Y CONIKOL DE LA i‘l\ODOCCION
EN LA FAD DE EMPAQUES PLEGADIZOS

ELAGUKACION DE LOS PRQY
GRAMAS DE PRODUCCION, »

ectividad

eperecion

AUTORIZAR EL PROGRAMA DE FOTQ!
LITO ¥ EL PROGRAMA DE SUAJES.

15.1

Del Contra} de Elementos de Preproduccitn,
determina qué elementos de los requeridos es
necesario fabricar.

Determinados los elementos de preproduccibn a
fabricar, obtiene los Programas de Fotolito y
de Suajes del perfodo anterfor. De &stos de-
termina qué elementos quedaron parcialmente -
procesados en el perfodo anterior, asf como -
el grado de avance de los mismos,

Elabora en original el Programa de Fotolito y
en original el Programa de Suajes, en el cual
incluye las Solicitudes de Disefo Estructural
que recibe de Servicio de Ventas. Entrega los
Programas de Fotolito y Suajes junto con Jas
Solicitudes de Disefo Estructural y el Control
de Elementos de Preproduccidn, a) Gerente de
Produccibn.

E1 Gerente de Produccidn, recibe de! Ingeniero
Industrial, las Requisiciones de Compra, el ~
Programs de Fotolito, el Programa de Suajes,
las Solicitudes de Disefio Estructural) y el -
Control de Elementos de Preproduccifn.

Revisa y autoriza las Requistctones de Compra,
1as cuales entrega al Ingeniero Industrial -
Junto con el control de elementos de preproduc
ci0n. Revisa y autoriza el Programa de Fotoli]
to y lo entrega al Encargado de este departa-
mento. Revisa y autoriza el Programa de Sua-
Jes y 1o entrega junto con las Solicitudes de
Disefio Estructural al Encargado de Suajes.
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€4 LA FAS. DE EMPAQUES PLEGADIZOS

" BLANEACION Y CUNTROL DE LA PHOOULGION CZ_ 3 leLABoRaCion DE LoS mol]
CE:L GRAMAS DE PRODUCCION,

ectividad

eperecian

16

ENTREGAR LAS REQUISICIONES OE
COMPRA A TRAFICO Y COMPRAS.

16,1 E) Ingenfero Industrial, recibe del Gerente de
Produccitn el Control de Elementos de Prepro-
duccibn y las Requisiciones de Compras. Archi
va temporalmente el control. Entrega Yas Requﬂ
siciones de Compra al Encargado de Tréfico y -
Compras,

Recibe del Encargado de Trafico y Compras, las
copias de las requisiciones. Verifica que ven
gan firmadas por e) Encargado y las archiva -
temporaimente.

10
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FLANEACION ¥ CONTHOL LE LA PHODUCCION E‘J CORIE N
€N LA FAB DE EMPAQUES PLEGADIZOS ‘_E

nim eciividead eperocicn

1® | DETERMINAR QUE OPERACIONES 1.1 E1 Ingeniero Industrial, semanalmente, al ter-
DE CORTE ES NECESARIO REALI- minar de elaborar los programas de produccién
AR, de los departamento de Impresidn y de Acabados,
procede 8 determinar con base en éstos y en las
Ordenes de Produccién Taller, qué materia prima
debe entrar a procesarse al taller en 1a semana,
as{ mismo determina qué operacibnes deben reali-
zarse en el departamento de Corte en la semana
cons {derada.

Solicita al Encargado de Tr&fico y Compras el
Contro) de Existencias de Materia Prima.

2 | ENTREGAR A INGENIERIA INDUS- |2.1 E1 Encargado de Tr&fico y Compras, a solicitud
TRIAL EL CONTROL DE EXISTEN- del Ingeniero Industrial, extrae del archivo
CIAS DE MATERIA PRIMA. el Control de Existencias de Materia Prima, ve-
rifica que esté actualizado y lo entrega al In-
geniero Industrial

3 | ELABORAR EL PROGRAMA DEL COR-3.1 E1 Ingeniero Industrial, recibe del Encargado
TE. ) de Trifico y Compras, el Control de Existencias
de Materia Prima, y con base en éste determina
cudl de las materias primas que deben ingresar
a procesarse al taller, debe ser cortada.

Procede a elaborar en original e] Programa de
Corte Semanal, el culll entrega junto con tas
Ordenes de Produccidn, el Programa de Impre--
sifn, el Programa de Acabados y el Control de
Existencia de Materia Prima al Gerente de Pro-
duccifn,

En caso de que durante la semana se reciba al-
giin material que deba cortarse para entrar a

T2
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pLANEACION

EN LA FAB DE EMPAQUES PLESADIZOS

Y COHTROL DE LA FRODUCCION

=T

operaoclion

AUTORIZAR EL PROGRAMA DE COR-
TE.

ELABORAR LOS VALES DE ALMA-
CEN,

ANOTAR EN LA ORDEN DE PRO-
DUCCION TALLER? EL NUMERO
DEL VALE DE ALMACEN.

5.1

6.1

proceso, solicita al Cortador el programa de
Corte, incluye en el programa el corte de es-
te material y devuelve el programa al Corta--
dor.

El Gerente de Produccién, recibe del Ingenfe-
ro Industrial el Programa de Corte, las Orde-
nes de Produccién Taller, el Programa de Im-
residn, el Programa de Acabados y e Control
de Existencias de Materia Prima, Revisa y A-
naliza el programa y en caso de proceder fir-
ma de autorizado el programa.

Entrega el Programa de Corte, al Cortador y
las Ordenes de Produccién, el Programa de Im-
presidn, el Programa de Acabados y el Control
de Existencias de Materia Prima al Ingeniero
Industrial,

E1 Gerente de Produccifn, diariamente y de a-
cuerdo al Programa de Corte, elabora en ori-
ginal y dos copias, los Vales de Almacén de
1a materia prima que debe ser cortada ese dfa,
Entrega el original del vale al Cortados y las
dos copias del mismo a1 Ingeniero Industrial.

EY Ingeniero Industrial, recibe del Gerente
de Produccibn, Yas Ordenes de Produccidn, el
Programa de Impresidn, el Programa de Acabados
y el Controt de Existencias de Materia Prima,

Entrega el Control de Existencias de Materia
Prima al Encargado de Trifico y Compras y ar-

chiva el resto de 1a documentacidn.

13
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PLANEACION Y CONTRUL DE LA PRUDUCCIOH
EN LA FAB DE EMPAQUES PLEGADIZOS

J

| el |

cpereclion

DESCARGAR DEL CONTROL DE E-
XISTENCIAS DE MATERIA PRIMA,
LOS VALES DE ALMACEN.

ARCHIVAR TEMPORALMENTE LAS
COPIAS DEL VALE DE ALMACEN.

REALIZAR LAS OPERACIONES O
CORTE.

Diariamente, recibe del Gerente de Produc-
cibn dos copias de los vales de almacedi cO-
rrespondientes a la materia prima que debe
cortarse ese dfa, anota en Orden de Produc-
cién Taller, el nimero del Vale de Almacén
con que se di6 salida a 1a materia prima ne-
cesaria para fabricar el producto solicitado
en la orden, Entrega las dos copias del Vale
de Almacén al Encargado de Trifico y Compras.

EY Encargado de Tréfico y Compras, recibe del
Ingeniero Industrial el Control de Existen--
cias de Materia Prima, 1o archiva temporal--
mente, Diariamente, recibe del Ingeniero In-
dustrial los Vales de Almacén con que se di
salida a 1a materia prima que se va a cortar,
Extrae del archivo el Control de Existencias
de Materia Prima y procede a descargar de
las existencias actuales, el material consi-
derado en el Vale. Archiva nuevamente el Con
trol. Entrega las dos copias del Vale de Al-
macén al Ingeniero Industrial.

EV Ingeniero Indusﬁriul. recibe de) Encarga-
do de Tr&fico y Compras, las dos copias del
Vale de Almacén, las archiva temporalmente.

€1 Cortador, recibe del Gerente de Produc-
cibn, el Programa de Corte semanal y dia--
riamente el original de los vales de alma-
cén de 1a materia prima que debe cortarse
en el dfa, Procede a realizar las operacio-
nes de corte en el orden indicado en el -
programa, anotando en éste Ya produccién
real obtenida y la hora en que inicio y

‘4 -
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"Lﬁ'liﬁél\)N Y CONThOL UE LA PRUDUCCION

EN LA FAD. DE EMPAQUES PLEGADIZOS

I

acilvidad

epesraclion

10

11

VERIFICAR EL AVANCE DEL PRO-
GRAMA DE CORTE,

CALCULAR LA UTILIZACION TEO-
RICA DEL MATERIAL CORTADO.

10.1

1.1

terminé cada una de las operaciones efectua-
das,

Diariamente entrega los Vales de Almacén al
Ingeniero Industrial. Semanalmente entrega
el Programa de Corte al Ingeniero Industrial.
En Caso de que Se cortara algin material pa-
ra el cull Ingenierfa Industrial no tuviera
establecido un peso estandar, el Cortador, a
solicitud del Ingeniero Industrial, entrega
a éste, una planilla de material.

E) Gerente de Produccidn, diariamente veri-
fica el avance del Programa de Corte, y en
caso necesario establece las medidas necesa-
rias para acelerar el programa,

E1 Ingeniero Industrial, recibe diariamente
del Cortador, el original de los vales de

Almacén correspondientes a la materia prima
que se cortd ese dfa. Extrae del archivo el
Control de Utilizacién de Materia Prima y

procede a calcular y a registrar en el Con-
trol y por orden los siguientes datos: Peso
bruto total, recortes a) almacefi, peso bru-
to utilizado, peso neto tefrico, y desper--
dicio teérico. Archiva temporalmente el Con
trol y definitivamente el Vale de Almacén.

Ep caso de que no disponga del estandar de
peso del material cuya salida ampara el va-
e, solicita al Cortador una plantilla de
material cortado, y a1 recibir &sta procede
a pesar la plantilla y a establecer el es--
tandar de peso del material.

T5
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PLAHEACION Y CUWIROL DE LA FRODUCCIUN

€H LA FAB DE EMPAQUES PLEGADIZOS

|

| et |

ectividad

.
epoeraciaon

13

DETERMINAR LA EFICIENCIA SE-
MANAL DEL DEPARTAMENTO,

REVISAR Y ANALIZAR LA EFI-
CIENCIA DEL DEPARTAMENTO DE
CORTE,

12.1

13.1

E1 Ingeniero Industrial, semanalmente reci-
be del Cortador, el programa semanal de cor-
te. Procede a calcular la eficiencia real
del departamento en 1a semana considerada:
obtiene del programa 1a produccién real de
cada una de las operaciones, determina el
tiempo estandar que debié ser utilizado en
cada operacidn, suma los tiempos estandar
de todas las operaciones realizadas en la
semana y e1 resultado 1o anota en 1a seccidn
“Eficiencia" del programa, en la captacién
"Horas Producidas”.

Del programa obtiene las horas reales ocu-
padas en efectuar las operaciones de corte,
y anota esta cantidad en 1a seccidn denomi-
nada "Eficiencia” del programa, en 1a cap-
taci6n correspondiente a "Cuota Semanal".
Obtiene 1a eficiencia real del departamen-
to dividiendo las horas producidas entre
1a cuota semanal y multiplicando el resul-
tado por cien.Anota en el programa 1a efi-
ciencia determinada,

Entrega e) Programa de Corte al Gerente de
Produccibn.

E] Gerente de Produccidn, recibe del Inge-
niero Industrial el Programa de Corte, re-
visa y analiza el grado en que se cumpli6
el programa y 1a eficiencia real lograda
por e} departamento, En caso de duda lo a-
clara con el Cortador o con el Ingeniero
Industrial. Firwa en la captacién del pro-
grama "Revisd" y lo entrega al Ingeniero
Industrial, i
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FLANEACION Y CUNTROL UL LA FHUDULCION

i CORTE
EN LA FAB DE EMPAQUES PLEGADIZOS l l Er l 0

nim actividod ,operaciaon
14 ARCHIVAR DEFINITIVAMENTE 14.1 E1 Ingeniero Industrial, recibe del Gerente
EL PROGRAMA DE CORTE, de Produccién, el Programa de Corte, verifi-
ca que venga firmado en "Revisé" por el Ge-
rente de Produccién y lo archiva definitiva-
mente.
15 ENTREGAR LAS COPIAS DE L0S |15.1 El In.geniero Industrial, mensualmente entre-
VALES DE ALMACEN A CONTABI- ga las copias de los vales de Almacén elabo-
LI0AD. rados en el mes a Contabilidad.
77
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IFL‘NE”N ¥ CONTROL DE LA ‘PRODUCCION
EN LA PAD. DE EMAAQUES PLEGADIZOS
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PuabLATIUN

EN LA FAD. DE EMPAQUES PLEGADIZOS

FOCURTROL LE LA PRUDUCCIGH

FASRILACTON DE LUS L-l

-d
l t [_E'ELEMENTOS DE PREPRODUCC

actividad

Leperacion

ENTREGAR LA ORDEN DE PRODUC-
CION TALLER ¥ LOS ELEMERTOS
ADJUNTOS AL ENCARGADG DE FO-
TOLITO.

ELABORAR LOS ELEMENTOS DE
FOTOLITO FALTANTES.,

1.1, E} Ingeniero Industrial diariamente verifica
en Programa de Fotolito los elementos de nué
orden de produccibn deben fabricarse ese dfa
en e} departamento de Fotolito. Entrega 1a Or-
den de Produccién, la Tarjeta de Produccién,
en su caso el original y el acetato del produc-
to a fabricar y la muestra fisica al Encargado
de Fotolito,

2.1 £} Encargado de Fotelito, directamente verifi-
ca en el Programa de Fotolito, los elementos
de qué orden de produccidn debe fabricarse ese
dfa.

Recibe dal Ingeniere Industrial, la Orden de
produccidn Taller, 1a Tarjeta de Produccidn,
el original y el acetato, y 1a muestra fisica
* correspondiente.

De acuerdo con 1o sefialado en el Programa del
departamento, procede a fabricar los positivos
de imposicibn, los negativos para grabados,
los negativos de 1fnea y Tas liminas de impre-
si6n que el programa indica deben fabricarse.

Registra en el programa el avance del mismo,
as{ como el tiempo real empleado en la fabri-
cacifn de los elementos. Entrega el Ingeniero
Industrial la Orden de Produccién Taller, 12
Tarjeta de Produccibn, el Original y el acets-
to, 1a muestra fisica y en su caso un positivo
de imposicifin y los negativos para grabados re-
queridos.

Procede a elaborar en original el Control de
19
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FuLANEAvIGH

€N LA FAB DE EMPAQUES PLEGADIZOS

1 CUKIKCGL OE LA PPRUDULCION

] Fasricacion oE LOS ELEH - J

J ti_i k«mos DE_PREPRODUCC.,

actividad

operecican

ELABORAR LOS SUAJES.

VERIFICAR EL AVANCE DEL PRO-
GRAMA DE SUAJES Y LA CALIDAD
DE LOS ELEMENTOS ELABORADOS.

ENTREGAR LOS REPORTES DE MA-
TERIALES Y MANO DE OBRA PARA
SUAJES A CONTABILIDAD,

tos quedaron terminados en el dia. Extrae del
archivo los Controles de Elementos de Prepro-
duccidn correspondientes, y en éstos anota co
mo terminados los elementos cuya elaboraciGn

se concluy6. Archiva nuevamente los Controles.

E1 Encargado de Suajes, recibe del Ingeniero
Industrial el positivo de imposicidn requeri-
do para fabricar el suaje correspondiente a
la Orden. De acuerdo al Programa de Suajes,
procede a la fabricacifn de éste. Registra
en e programa el avance real del suaje asf
como el tiempo real total ocupado en su fa-
bricacién. Una vez terminado el suaje, ela-
bora en original el Reporte de Materiales y
Mano de Obra para Suajes, anotando en éste
Ja cantidad de materiales y e) tiempo real
utilizado en Ya fabricacién de Suajes,

Entrega el reporte al Ingeniero Industrial
y archiva temporalmente el suaje.

E1 Gerente de Produccidn, diariamente veri-
fica el avance del Programa de Suajes y en
caso necesario, establece 1as medidas nece-
sarias para acelerar el programa. '

Asimismo, verifica 1a calidad del suaie ela-
borado, anotando en la Tarjeta de Control de
Calidad de 1a orden, las caracterfsticas en-
contradas. Ver sistema de Control de Calidad,

E1 Ingeniero Industrial,recibe del Encargado
de Suajes el original del Reporte de Materia-
les y Mano'de Obra para suajes, 10 archiva 80
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PLANCAZION ¥ CONROL DE LA I'RULUCEE

EN LA FAB. DE EMPAQULS PLESAGIZOS

on EJ FABRICACION DE LGS Z-ff
I LEMENTOS DE PREPRODUCE),

actividad

.
operoaocion

VERIFICAR EL AVANCE DEL PRO-
GRAMA DE FOTOLITO Y LA CALL-
DAD DE L0S ELEMENTOS ELABO-
RADOS.

SOLICITAR A TRAFICO Y COM-
PRAS SE ENVIEN A FABRICA LOS
GRABADOS .

31

Fotolito correspondiente al producto solicitado
en 1a orden, anotando en &ste Va cantidad exis-
tente de cada uno de los elementos que en el
control se sefialan.

En caso de que se trate de un producto repetido,
procede a actualizar el Control del Folotilo
existente, anotando en éste los elementos recien-
tes elaborados.

Archiva los negativos de 1inea, las l&minas de
{mpresidn, el positivo de imposicién y el Con-
trol de Fotolito.

£l Gerente de Produccifn, diariamente verifica
el avance del Programa de Fotolito y conforme
al Sistema de Control de Calidad vigente, las
caracterfsticas de los elementos fabricados
por el departamento de Fotolito, los cuales a-
nota en 1a Tarjeta de Control de Calidad de 1a
Orden considerada.

El Ingeniero Industrial, recibe del Emcargado
de Fotolito la Orden de Produccién Taller, la
Tarjeta de Produccibn, el original y el aceta-
to, la muestra fisica del producto a elaborar
y en su casi un positivo de imposicién y los
negativos para grabados necesarios para orde-
nar la fabricacién de los grabados.

Entrega el positivo de imposicién al Encargade
de Suajes y los negativos para grabados al En-
cargado de Trifico y Compras, al culil solicita
envie a fabricar los grabados requeridos.

petermina del Programa de Fotolito, qué elemen-
81
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FLAMEACION ¥ CUNIROL CE LA PRODUCCION ELABORACICN UE L0S E-]

!
EN LA FAB. DE EMPAQUES PLEGADIZOS I | E:EJ“’
p

ectividad

eperaecion

SOLICITAR AL MAQUILADOR LA
FABRICACION DE LOS GRABADOS.

VERIFICAR LA CALIDAD DE LOS
GRABADOS ELABORADOS

temporalmente, y al final del mes, entrega to-
dos los reportes recibidos a Contabilidad.

Diariamente ,determina del Programa de Suajes
cudles elementos quedadon terminados. Extrae
del archivo los Controles de Elementos de Pre-
produccién correspondientes, y en éstos anota
como terminados los elementos cuya elaboracién
se concluy6. Archiva nuevamente los Controles.

£Y Encargado de Tréfico y Compras, recibe del
Ingeniero Industrial, solicitud verbal para en-
viar a fabricar los grabados requerides para
una orden, asf como los negativos necesarios
para elaborar los grabados, Se comunica con

el Maquilador, le solicita la fabricacidn de
los grabados y al presentarse éste, le entre-
ga los negativos correspondientes a los graba-
dos a fabricar.

Una vez elaborados los grabados, el Encargado
de Trifico y Compras, recibe del Maquilador
los grabados elaborados, los negativos que se
le proporcionaron para elaborar los grabados
y en original y copia 1a nota de remisién co-
rrespondiente al trabajo desarrollado.

Sella y firma 1a nota de remisi6n y entrega
el original de Ja misma al Maquilador. La co-
pia de 1a remisidn la entrega a Contabilidad
anotando el No. de Orden. Entrega los graba-
dos y los negativos al Gerente de Produccifn.

E1 Gerente de Produccidn, recibe del Encarga--
do de Trifico y Compras los grabados recién

82




PLANUACION Y CONIROL DK LA #HODUCCION )
EN LA FAD DE EMPAQUES PLESADIZOS

—

- ELABORACION DE LOS ELE:
Li:[" MENTOS DE PREPRODUCC. ]

actividod

eperecion

10

12

13

REGISTRAR LA EXISTENCIA DE
LOS GRABADOS RECIEN ELABO-
RADOS .

ACTUALIZAR EL CONTROL DE FO-
TOLITO,

ENTREGAR A INGENIERIA INDUS-
TRIAL, EL PROGRAMA DE FOTO-
LITO,

DETERMINAR LA EFICIENCIA
REAL SEMANAL DEL DEPARTAMEN-
T0 DE FOTOLITO.

elaborados y los negativos correspondientes.

Procede a verificar 1a calidad de los graba-
dos recibidos, segin lo indica el Sistema de
Control de Calidad vigente.

Entrega los grabados y los negativos al Inge-
niero Industrial,

10,1 E1 Ingeniero Industrial, recibe del Gerente
de Produccidn, los grabados recién elabora-
dos, asf como los negativos utilizados en
su fabricacifn. Registra en el Control de E-
lementos de Preproduccién correspondiente,la
realizaci6n de os grabados recibidos. Asi
mismo registra en el Control de Grabados la
existencia de estos grabados, Entrega los
grabados al Supervisor de Acabados y los ne-
gativos a) Encargado de Fotolito,

11,1 €1 Encargado de Fotolito, recibe del Ingeniero
Industrial los negativos utilizados para fabri-
car los grabados. Registra en el Control de Fo-
tolito correspondiente la existencia de los ne-
gativos recibides,

12,1 E1 Encargado de Fotolito, al final de la sema-
na, entrega al Ingeniero Industrial el progra-
ma de pmduccidn semanal del departamento.

13.1 E1 Ingeniero Industrial, semanalmente, recibe
del Encargado de Fotolito el programa semanal
del departamento, Procede a deteminar las ho-
ras producidas en 1a semana por el departamen-
to, las culiles anota en la captacidn correspon-
diente al programa, en Ya seccidn denominada

.83
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EN LA FAD OE EMPAQUES FPLEGADIZOS

ELABORACION DE LOS mﬂ I

l l IJ'E ‘HENTOS DE_PREPRODUCC.

actividod

operacian

14

15

16

REVISAR ¥ ANALIZAR LA EF1-
CIENCIA SEMANAL DE FOTOLITO,

ARCHIVAR DEFINITIVAMENTE EL
PROGRAMA DE FOTOLITO.

DECIDIR QUE PARTE DE LA PLA-
NILLA DEBEN EXPULSARSE.

14,1

16.1

"Eficiencia”.

Del control de mano de obra determina las ho-
ras hombre ocupadas en el departamento, las
culiles anota como "cuota semanal" en el pro-
grama en la seccién denominada de “Eficiencia"

Obtiene la eficiencia semanal del departamento
dividiendo Vas horas producidas entre 1a cuo-
ta semanal y multiplicando el resultado por
cien. Registra la eficiencia real del depar-
tamento en el programa semanal del departamen-
to. Entrega el Programa de Fotolito &l Geren-
te de Produccién.

EV Gerente de Produccidn, recibe semanalmente
del Ingeniero Industrial el Programa Semanal
Fotolito, analizar el grado en que se cumplié
el programa, as{ como la eficiencia lograda
por el departamento. En caso de duda la acla-
ra con el Encargado de Fotolito o el Ingenie-
ro Industrial.

Devuelve el programa de fotolito al Ingeniero
Industrial,

E1 Ingeniero Industrial, recibe del Gerente
de Produccidn el programa semanal del pro--
ducci6n del departamento de Fotolito. Verifi-
ca que venga firmado en Ya captacidn denomina-
da “Revis6" de) programa, Archiva definitica-
mente el programa.

El Gerente de Produccién, una vez determinado
que 1 producto 8olicitado en la orden debe
ser fabricado utilizando expulsidn, decide
) " 84
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PCANCACION Y CONIKOL DE LA PRULUSCION

EN LA FAS. DE EMPAQUES PLEGADIZOS

' E‘J [FABRICACION DE LOS E-
EMENTOS DE PREPRODUCC,

ectividad

17

18

19

ELABORAR LA EXPULSION.

ENTREGA A INGENIERIA INDUS-

TRIAL EL PROGRAMA DE SUAJES.

DETERMINAR LA EFICIENCIA
SEMANAL DE SUAJES.

17.1

18.1

conjuntamente con el Supervisor de Acabados,
que partes de la planilla deben ser expulsa-
dos. Da instrucciones al Encargado de Suajes
para 1a elaboracidn de la expulsién.

EV Encargado de Suajes, recibe del Gerente
de Producci6n fnstrucciones para la elabo-
racifn de la expulsién requerida. Procede
de acuerdo con el Programa de Suajes a fa-
bricar 1a expulsidn, anotando en el progra-’
wa el avance logrado en su elaboracién, asf
como el tiempo total utilizado. Entrega ia
expulsidn elaborada al Supervisor de Acaba-
dos, '

EV Encargado de Suajes, al final de la sema-
na entrega el programa semanal del departa-
mento al Ingeniero Industrial.

E1 Ingeniero Industrial, recibe del Encargado
de Suajes el programa de produccién semanal
del departamento. Procede a determinar la e-
ficiencia semana) real del departamento, pa-
ra 1o cufl detemmina del programa las horas
producidas en Ta semana por el departamento,
las cufles anota en la seccifn del programa
denominada "Eficiencia®. Del Control de Ma-
no de Obra deteymina Yas horas hombre traba-
Jadas en el ‘departamento, las cuales anota
en 1a seccifin de eficiencia de} programa,co-
mo “cuota semana)”,

Obtiene la eficiencia semanal del departa--
mento dividiendo las horas producidas entre
1a cuota semanal y multiplicando el resul--
tado por clen, . TR
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Y CUN(KOL DL LA PKODUTCIGH
€N LA FAB DE EMPAQUES PLEGADIZOS

':;‘g_, FABRICACION DE LOS E-
LEMENTOS DE PREPRODUC

al,

schividod

eperecian

20

21

REVISAR ¥ ANALIZAR LA EFI-
CIENCIA SEMANAL DE SUAJES,

ARCHIVAR DEFINITIVAMENTE EL
PROGRAMA DE SUAJES.

20.1

Anota en el programa la eficiencia encontra-
da, y lo entrega al Gerente de Produccidn.

EY Gerente de Produccién, recibe del Inge-
niero Industrial, el programa semanal de
suajes. Revisa y analiza el grado en que
se cumplid el programa, asf como la efi-
ciencia lograda por el departamento. En
caso de duda la actara con el Encargado de
Suajes o el Ingeniero Industrial,

Devuelve e) Programa de Suajes al Ingenie-
ro Industrial,

E) Ingeniero Industrial, recibe del Geren-
te de Producci6n el Programa de Suajes, ve-
rifica que venga firmado por el Gerente de
Producci6n en 1a captacidn denominada "Re-
visé®. Archiva definitivamente el programa.

86
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Dy
CN LA FAD. DE CMPAQUES PLEGADIZOS l i:zzﬁé’é ok’ ASIO B% r’ 8 “ ‘

aim ectividod epoeracion

1 ELABORAR EL PROGRAMA DIARIO 1.1 El Ingeniero Industrial, diariamente y por

DE PROBUCCION. turno obtiene e) Programa .de Impresidn, el
Programa de Acabados, el Registro de Produc-
ci6n de las operaciones manuales y el Progra-
ma de Maguilas, verifica que ya actualizb &s-
tos. Extrae del archivo la Lista de Personal
y de &sta obtiene el nimero de operarios tedr{
camente disponibles en el turno que estd por
iniciarse. Con este dato y con los programas
de produccidn, procede a elaborar en original
y copia el Programa Diario de Produccidn del -
turno que est§ por iniciarse.

|
i
|
i
}
i
1

! NOTA IMPORTANTE: E1 Programa Diario de Produc-
cidn, incluye el programa de produccidn de las
operaciones manuales.

Determina la carga de mano de obra requerida
para cumplir el programa de produccibn de las
operaciones manuales y anota esta carga en el
formato denominado “Carga de Mano de Obra".
I Entrega el Programa Diario de Produccibn al
Gerente de Produccidn. '

2 |VERIFICAR LA CORRECTA ELABORA| 2.1 E! Gerente de Produccin, recibe del Ingeniero
CION DEL PROGRAMA DIARIO DE Industrial, el Programa Diario de Produccitn y
PRODUCCION 1a Carga de Mano de Obra, verifica 1a correcta
efaboracion del programa y con base en la car-
ga de trabajo de las operaciones manuales, di
: indicaciones al Ingeniero Industrial para ha
asignacidn del personal.

- Entrega el Programa Diario de Produccifn a los
Supervisores del turno que se inicia. Entrega
el formato denominado "Carga de Mano de Obra*
al Igeniero Industrial.

i
|
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PLANEACION ¥ CONTHOL OE LA PRODULCIUN h

EN LA FAD. DE EMPAQUES PLEGADIZOS

actividad

epevreclaon

RECIBIR EL PROGRAMA DIARIO DE
PRODUCCION,

RECIBIR INDICACIONES PARA
REALIZAR LA ASIGNACION DE

PERSONAL.

ELABORAR LA ASIGNACION DIARIA
DE PERSONAL.

REVISAR LA ASIGNACION DIARIA
DE PERSONAL,

3.1

4.1

5.1

6.1

cidn definitiva del personal.

.procede: en caso- necesario -a elaborar los per-

El Supervisor de Produccién, diariamente al
inicio del turno, recibe del Gerente de Produc
¢i6n e) Programa Diario de Produccién, revisa
y analiza el programa y en caso de duda, la -
aclaran con el Gerente de Produccibn. Con -
base en el programa, gira instrucciones a los
operarios a su cargo.

£l Ingeniero Industrial, recibe de) Gerente de
Produccitn el formato denominado "Carga de Mang
de Obra", asf como las indicaciones necesarias
para realizar la asignacibn del personal.

€1 Ingenfero Industrial, diariamente y al ini-
cio de cada turno, procede a elaborar en origi
nal la Asignacién Diaria de Personal, para lo
cual a! inicio del turno determina con los Su-
pervisores de Produccién y los Jefes de Depar-
tamento de qué personal se dispone en el turno
para cumplir los programas de produccidn.
Determinado e! personal disponible, efectla la
asignacibn de &ste a los distintos departamen-
tos y secciones del drea. .

Entrega la AsingaciSn Diaria de Personal al
Gerente de Produccifn,

E) Gerente de Produccibn, recibe del Ingeniero
Industrial, 1a Asignacifn Diaria de Personal,
revisa ta asignacidn efectuada por el Ingenie-
ro y en caso necesario, detrmina con éste y -
con los Supervisores de Produccidn 1a asigna-

Conocida la disponibilidad real de personal,

°
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FURKEALIGN Y COKTHOL DE LA PRIDUCCION

EN LA FAD. DE EMPAQUES PLEGADIZOS

] [EcAbORAciGh L BRO <y
( [Iﬂlsﬁw anx‘o DE PRO - “

aum actividad

eperacidn

8  |ESTABLECER LAS MODIFICACIONES
A REALIZAR EN EL PROGRAMA
DIARIO DE PRODUCCION,

9  |MODIFICAR EL PROGRAMA DIARIO
DE PRODUCCION.

7 |OAR INSTRUCCIONES A SU PERSOMIJ 7.1

8.1

9.1

como los Avisos de Tiempo Extra.

Entrega los permisos y los avisos al Supervi-
sor de Produccién o Jefe de Departamento co -
rrespondientes, Entrega la Asignaci6n Diaria
de Persona) a los Supervisores de Produccibn.

E1 Supervisor de Produccidn, recibe de) Gerentd
de Produccisn, la AsignaciSn Diaria de Persona
los permisos y los avisos de tiempo extra.

Procede a distribuir a su personal de acuerdo &
1o indicado en la asignacién de personal.

Informa al personal que debe trabajar tiempo -
extra de ello, asimismo le fnforma si el tiem-
po extra trabajado le serd pagado o compensado.
Entrega los permisos autorizados a los opera -
rios correspondientes, los cuales enterados de
que les fue concedido el permiso solicitado, -
le devuelven los permisos. Entrega los permi-
sos autorizados al vigilante,

El Gerente de Produccidn, en caso de que no se
disponga del personal necesario para-cumplir -
el Programa Diario de Produccifn, establece -
las prioridades de los trabajos a realizar y
ordena al Ingeniero Industrial efectuar las -
modificaciones necesarias en el Programa Dia-
rio de Produccidn.

E) Ingeniero Industrial, rectbe instrucciones

del Gerente de Produccibn para modificar e} -

Programa Diario de Produccidn, obtiene éste y

procede a corregirlo de acuerdo a las instruc-
ciones recibidas. Devuelve e} programa al Su-
pervisor de Producctdn indicéndole Tos cambios
efectuados,

GERARDO $N. MIGUEL:
90
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Y CONIROL DE vA #LUDUCCION

o (SRR B B8 <]
=1

actltividod

epocracion

10

1

12

13

ENTREGAR LA ASIGNACION DIARIA
DE PERSONAL Y LOS AVISOS DE A
TIEMPD EXTRA A INGENIERIA
INDUSTRIAL,

REGISTRAR LOS DIAS HOMBRE .
UTILIZADGS €N EL CONTROL DE
MANG DE OBRA,

ELABORAR EL REPORTE DE
AUSENCIAS DE PERSONAL.

AUTORIZAR EL REPORTE DE
AUSENCIAS,

12.1

E1 Supervisor de Produccibn, una vez realizada
1a distribucidn de su personal y avisados los
operarios que deben trabajr tiempo extra, en-
trega 1a Asignacién Diaria de Personal y los -
Avisos de Tienipo Extra al Ingeniero Industriall

E) Ingeniero Industrial, recibe del Supervisor
de Produccibn 1a Asignacibn Diaria de Personal
y los Avisos de Tiempo Extra.

Con base en 1a asignacidn, registra en el Con-
trol de Mano de Obra los dfas hombre utiliza-

dos en el turno, en cada una de los departamen
tos det frea. Entrega la Asignacidn Diaria de
personal al Encargado de Trifico y Compras, -

archiva temporalmente los Avisos de Tiempo -

Extra.

E) Encargado de Trifico y Compras, recibe del
Ingenfero Industrial, la Asignacion Diaria de
Personal, procede a elaborar en original y treg
copias un memordndum indicando el nombre de Vof
operarios que faltaron ese dfa, Entrega 1a asf
nacién al Ingeniero Industrial y el memorandunﬂ
31 Gerente de Produccidn,

El, Gerente de Produccitn, recibe de) Encargado
de Trifico y Compras, el memorndum donde se -
reportan las ausencias delpersonal, lo revisa
y firma, Archiva el origina) del memordndum,
entrega 1a primera y la tercera copia del me-
morindum al Delegado General del Sindicato.
Entrega Va segunda copia del memorindum al
Gerente Administrativo.

91
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FCAKLACION ¥ CONTROL DE LA PROLUCCICH J

EN LA FAB DE" EMPAQUES PLESADIZOS

i I

ectividod

eperaeacidan

ARCHIVAR LA ASIGNACION DIARIA
DE PERSONAL Y LOS PERMISOS.

14.1 E1 Ingeniero Industrial, recibe del Encargado
de Tr&fico y Compras, 1a asignacibn diaria de
personal, la archiva definitivamente por order
cronolbgico. Recibe del vigilante los permi-
sos de entrada y de salida del personal, ar-
chiva temporalmente éstos.

92
GIRARDO IRAZABAL SN, MIGUE Lo—r-m—t




EJECUCION DEL PROGRAMA DIARIO DE PRODUCCION



|

ch-jl

]

PLANEACION Y CONTAOL OE LA PRODUCCION
€N LA FAR OF CMPAQUES PLEGADIZOS

I

OTHAL | Ui on OF INPRERIO W




L

J
=
=]
S
3
>®
L
"o
«3
-
=
u’
-
dw
g3
Mu
o3
>
2
z -
o=
o
<
23

L&

o o Tt
|ns M » TRONNIAIA  WINITES. UPSIANON BN AR 0N TAMI68 ¥ &




i
1
1
!
|

PLBWEALILNY

EN LA FAB DE EMPAGUES PLEGADIZOS

¥ CONTROL DE LA PROBUCCION,

EJECUCTON DEL PROGR (“* "‘]

S
-
l l L_':Il HA DIARIO OF PRODUC

soctividad

.
epesraclon

ENTREGAR A LOS SUPERVISORES
LA CARTA DE DESCRIPCION DEL
MET0DO.

DAR INSTRUCCIONES A LOS OPE-
RARIOS DE Si DEPARTAMENTO.

ENTREGAR AL SUPERVISOR DE IM-
PRESION, L0S ELEMENTOS DE
PREPRODUCCION.

1.1

EY Ingentero Industrial , una vez elaborado e}
Programa de Produccidn, extrae del archivo 12
Carta de Desc'ripcién del Método de aguellas o~
peraciones manuales o especiales que deban rea-
1izarse ese dfa en Tos departamentos de Impre-
sibn y Acabados.

Entrega l1a Carta de Descripcifn de Métodos al
Supervisor correspondiente,

£} Supervisor de Impresién, determina de} Pro-
grama Diario de Produccifn, qué operaciones de-
ben realizarse ese dfa en su departamento.Dis-
tribuye a su personal de acuerdo a lo indicado
en Ya Asignacin. Diaria de Personal y da ins-
trucciones a Yos operarios a su cargo sobre &)
trabajo a realizar.

En su caso, recibe del Ingenferc Industrial
1a Carta de Descripcifn de} Método de aguellas
operaciones manuales o especiales que su de--
partamento debe realizar.Cdn base en ésta ins-
truye & los operarfos que deben realizar esta
actividad sobre el método a sequir.

Solicita al Encargado de Fotolito las Véminas,
pasitivos de {mposicifn o negativos de Yfnea
que requiera para efecutar €1 Programa Diario
de Produccibn,

E} Encargado de fotolito, diariamente determi-
na del Programa de Produccifn, qué operaciones
se realizardn en el departamento de Impresidn,
extrae del archivo Jas lAminas, posttivos de
imposicidn y negativos de 1¥nea que se recufe-
ren para ejecutar el programa de produccifn,
95
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PLAMEAC!ON V COfﬂdUL DE LA PNDDUCCIOII
EN LA FAB DE EMPACUES PLEGADIZOS

€JECUCIOH DEL PROGRA- [
MA DIARIO DE PRODUCC.

sectlvidod

.opovoelon

REGISTRAR LA EJECUCION DE
LAS OPERACIONES,

DAR EL VISTO BUENO DE LA IN-
PRESION.

4.1

Al presentarse el Supervisor de Impresidn le
entrega 1os elementos de preproduccién reque-
ridos

E1 Supervisor de Impresién, recibe del Encar-
gado de Fotolito, las 1&minas, prositivos de
imposicidn y negativos de 1inea necesarios
para ejecutar el programa de produccidn, Vos
entrega a los operarios de su departamento.
En caso necesario entrega al operario 1a mues-
tra ffsica del producto a fabricar.

Culndo los operarios de su departamento ini-
cten o terminen una operacidn, registra el i-
nicio o terminacidn de 1a operacién, tanto en
1a Tarjeta de Produccién, como en el Registro
de Produccién de 1a mquina en la que se efec-
tda 1a operacifn. Para registrar 1a hora de
inicio oterminacién de una operacién, utiliza
el reloj checador que se encuentra ubicado en
1a Gerencia de Produccién,

Asimismo, anota en la tarjeta y en el registro,
los datos relativos a 1a operacibn, tales como
niwero de orden, producto, produccin obtenida
y'nowbn de) prensista de 1a miquina,

El ‘supervisor de Impresidn, al iniclo del ti-
raje de una impresidn, recibe del prensista
de 1a miquina una planilla impresa, verifica
1a calidad de 1a impresifn obtenida y en ca-
50 de proceder sella y firma 1a planilia,la
culj entrega a) ‘Gerente de Produccibn.

A continuacifn anota en la Tarjeta de Control
de Calidad correspondiente a Ya orden cuyo .
: 96
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PLAKEAGION ¥ CONTHOL LE LA FRODUCCION
EN LA FAB OE EMPAQUES PLEGADIZOS

J [ ] [EJRUmrrm:[—m_- [--_..]

E MA DIARIO DE PRODUCC,
e

actividaod

operaclaon

REGISTRAR EN EL PROGRAMA
DIARIO.

ENTREGAR A FOTOLITO LOS ELE~
MENTOS DE PREPRODUCCION,

ARCHIVAR O DESTRUIR LOS ELE-
MENTOS UTILIZADOS,

8.1

producto se procesa, los datos que indica el
Sistema de Control de Calidad vigente.

£1 Supervisor de Impresidn, al final del tur-
no, anota en el programa diario, para cada o-
peracién programada, la produccién real! obte-
nida, tanto de piezas buenas como de piezas
rechazadas.

E1 Supervisor de Impresidn, al termminarse una
operacién, recibe de los operarios las léminas
positivos de imposicién y negativos utilizados
y en caso de que se trate de un trabajo con se
leccifn de colores, 1a gama de colores corres-
pondiente. Entrega todo esto al Encargado de
Fotolito.

En caso de que hubiera proporcionao al opera-
rio Ja muestra ffsica del producto a fabricar,
a) recibir ésta del operario, la archiva en la
bolsa de la Orden de Produccidn Taller.

£l Encargado de Fotolito, recibe del Supervi-
sor de Impresién 1as 1&minas, positivas de im-
posicidn, negativos de 1fnea y en caso 1a ga--
ma de colores. Verifica el estado de las Vhmi-
nas, positivos y negativos y determina para
cada elemento si puede ser utilfzado.

En caso de que el elemento recibido pueda ser
utilizado nuevamente, 1o archiva. En caso de
que el elemento recibido esté averiado y no
pueda ser utilizado nuevamente, informa de
ello al Gerente de Produccidn, En caso de que
el Gerente de Produccién autorice la destruc-
ci6n de) elemento, procede a ello y a conti--
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““PUANEACION ¥ CONTROL UE LA RROGUCCION EJECUCION DEL PROGRA-
EN LA FAD.DE EMPAQUES PLEGADIZOS == MA DIARIO DE PRODUCC. It .
R

alm octividad operaocliaon

nuacibn descarga el Control de Fotolido co-
rrespondiente al elemento destruido.

9 DAR INSTRUCCIONES A LOS 0- | 9.1 EY Supervisor de Acabados, determina del Pro-
PERARIOS DE SU DEPARTAMENTO, grama Diario de Produccién, qué operaciones
deben realizarce ese dfa en su departamento.
Distribyye a su personal de acuerdo a lo in-
dicado en 1a asignacién Diarta de Personal,
y dd instrucciones a los operarfos sobre el
trabajo a realizar,

En su caso, recibe de) Ingeniero Industrial,
1a carta de Descripcién del Método de aque-
1as qpenctones manuales o especiales que
su departamento debe realizar. Con base en
1a carta instruye a los operarios que deben
realizar esta actividad sobre el método a se-
guir,

Solicita al Encargado de Suajes, las expul-
siones y suajes que se requieren para ejecu-
tar el Programa Diario de Produccido.

10 ENTREGAR AL SUPERVISOR DE 10.1 EV Encargado de suajes, a solicitud del Su-
ACABADOS, LOS SURJES Y EX- ‘pervisor de Acabados ,entrega a este los sua-
PULSIONES. ) Jes y expulsiones requeridos pars ejecutar
el Programa Diario de Produccién.

1n REGISTRAR LA EJECUCION DE 11.1 €) Supervisor de Acabados, recibe de! Encar-
LAS OPERACIONES, gado de Susjes, las expulsiones y suajes que
se requieren para ejecutar el programa de
produccifn diario, los entrega a los opera-
rios de su departamento.

Cufndo los operarios de su departamento, ini-
clen o terminen una operacibn, registra el

98
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nim actividad . .operacion

inicio o témino de la operacién, tanto en
Ya Tarjeta de Produccifn, como en el Regis-
tro de Produccién. Para registrar 1a hora
de inicio o terminacién de 1a operacidn, u-
tiliza el reloj checador ubicado en la Ge-
rencia de Produccibn,

NOTA: Las operaciones manuales no deben ano-
tarse en 1a Tarjeta de Produccifn, solamente
en el Registro de ProducciSn-Operaciones Ma-
nuales, en donde deberd anotarse manualmente
1a hora en que uno o varios operarios, ini--
ci6 o termind una operacifn,

Asimismo, anota en Ja tarjeta y en e) regis-
tro los datos relativos a Ya operacién, ta--
les como nimero de 6rden, producto, produc-
cién obtenida y nombre de) prensista de la
miquina.

12 REGISTRAR LOS DATOS DE CON-[ 12.1  E1 Supervisor de Acabados, a1 realizarce
TROL DE CALIDAD. una operaci6n anota en 1a Tarjeta de Control
de Calidad correspondiente a la orden que se
procesa, los datos de calidad indicados en
el Sistema de Contro) de Calidad vigente.

13 REGISTRAR EN EL PROGRAMA 13.1 E1 Supervisor de Acabados, al final del tur-
DIARIO LA PRODUCCION 0B- no, anota en el programa diario, para cada
TENIDA, operacidn programada, 1a produccién real ob-
tenida, tanto de piezas buenas como de pie-
zas rechazadas,

14 ENTREGAR AL DEPARTAMENTO 14.1  E) Supervisor de Acabados, al terminarse

DE SUAJES LOS ELEMENTOS una operaci6n de suajado, recibe del pren-
UTILIZADOS, ststa los suajes o expulsiones utilizados,
GERARDO IRAZABAL SN, MIGUEL: 39




PLANEAGION ¥ CONTHUL DY LA PHUDUCCION
EN LA FAB DE EMPAQUES PLEGALIZOS

I ['”’—J ADQUISICION DE MA-
CE TERIA PRIMA

nim

actividad

eperacicon

18

16

17

ARCHIVAR O DESTRUIR LOS ELE-
mentos utilizados,

INFORMAR DE LA DESTRUCCION
DE UN GRABADO,

AFECTAR E1. CONTROL DE GRABA-
DS,

15,1

16.1

" 1a destruccién del grabado, Recibida 1a auto-

1as cufles entrega al Encargado de Suajes,

En caso de que la hubiera proporcionado a)
operario 1a muestra fisica del producto a
fabricar, al recibir del operario 1a mues-
tra, 1a archiva en 1a bolsa de 1a Orden de
Produccin Taller,

£1 encargado de Suajes, recibe del Supervi-
sor de Acabados los suajes y expulsiones u-
tilizadas. Verifica el estado de estos ele:
mentos, y detennina para cada uno de ellos,
si pueden ser reutilizados. En caso de que
) elemento pueda volver a ser utilizado,
archiva este. En caso de que el suaje o la
expulsidn este averiado y no pueda volver

a ser utilizado informa de ello al Gerente
de Producci6n y al recibir de este la auto-
rizacidn, procede a destruir el elanento a-
veriado,

E1 Supervisor de Acabados, al ser informado
por el Prensista de 1a destruccibn de un
grabado, verifica la averia que presente &s-
te, e informa al Gerente de. Produccidn de

rizacidn correspondiente, procede a destruir
el grabado e informa de ello al Ingeniero In-
dustrial,

£V Ingenicro Industrial, es informado por el
Supervisor de Acabados de 1a destruccidn de
un grabado, obtiene et Control de Grabados y
procede a descargar del control, el grabado .
destruido,
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"~ | eaecucon peL .PROGRA:" - 1
[EE 1A DIARIO DE_PRODUCC |

octiividod

. operacicn

ENTREGAR EL PROGRAMA DIARIO
DE PRODUCCION AL INGENIERC
INDUSTRIAL ,

DETERMINAR LA DIFERENCIA EN-
TRE LA PRODUCCION PROGRAMA-
DA ¥ LA PRODUCCION REAL.

REGISTRAN EL AVANCE DE LOS
PROGRAAS DE IMPRESION Y DE
ACABADOS.

REVISAR EL AVANCE DE LOS
PROGRAMAS DE PRODUCCION,

1.1

N}

0

. E1 Gerente de Produccidn, recibe del Ingenie-

E1 Supervisor de Produccifn, al final del tur-
no y una vez registrada 1a produccién obtenida
en el Programa Diario de Produccibn, entrega
éste y las cartas de descripcin del método re
cibidas al Ingeniero Industrial.

El Ingeniero Industrial, recibe del Supervisor
de Producci6n, el Programa Diario de Produc-
ci6n, verifica que no falte ningin dato de los
que deben ser anotados por el Supervisor, y
procede a determinar para cada operacidn 1a di-
ferencia entre 1a produccién programada y la
produccién real obtenida., Anota 1a diferencia
encontrada para cada operacién en la captacién
correspondiente del Programa Diario de Produc-
cidn,

£1 Ingeniero Industrial procede con base en 10s
datos contenidos en el Programa Diario del Pro-
duccidn, a registrar en los Programas de Impre-
si6n y de acabados, el avance de estos progras-
mas.Entrega el Programa Diario de Produccin y
105 Programas de Impresifn y de Acabados al Ge-
rente de Produccién,

As{ mismo recibe del Supervisor de Produccibn
1as Cartas de Descripcin del ¥étodo que le
proporcion§ al inicio de turno,archiva tem-
poralmente éstas.

ro Industrial el Programa Diario de Produccion
y los Programas de Impresién y de Acabados.
Revisa el programa diario y analiza el grado

1

01
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NARIA Y EL CONTROL DE HORAS
ESTANDAR.

“TLLANCACION ' GONTROL DE LA FRODUCCION EJECUCION DE PROGRA-
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Y

nim octividod operaciaon
en que se cumplid, asf como el grado de avance
de programas de Impresidn y Acabados. En caso
de que los programas se encuentren retrazados,
investiga 1a causa de ello con el Supervisor
de Produccién correspondiente, y determina y
establece las medidas necesarias para acelerar
los programas,
Entrega el Programa Diario y los Programas de
Impresién y Acabados al Ingeniero Industrial.

5 | ENTREGAR AL GERENTE GENERAL [5.1 E1- Ingeniero Industrial, recibe del Gerente de
EL PROGRAMA DIARIO DE PRODUC- Produccifn, e Programa Diario de Produccidn,
CION. y Yos Programas de Impresidn y Acabados. Archi-

va los programas de Impresifn y Acabados. El
original del programa diario lo entrega al Ge-
'mnte General y 13: copia del mismo al Encarga-
do de Tréfico y compras.

6 | ENTREGAR A INGENIERIA INDUS- }6.1 E1 Supervisor de Produccidn, al final del tur-
TRIAL LOS REGISTROS DE PRO- no, entrega los Registros de Produccidn, tanto
DUCTOS. de miquinas como de operaciones manuales, al

Ingeniero Industrial.

7 DETERMINAR EL TIEMPO REAL UTIE7.1 El Ingeniero Indutrial al final de cada turno,
LIZADO EN EJECUTAR CADA OPE- recibe del Supervisor de Produccifn los Regis-
RACION. tros de Produccién, revisa éstos y determina

para cada operacién realizads, el tiempo real
empleado.

8 | AFECTAR EL CONTROL DE MAQUI- | 8.1 EV Ingeniero Industrial, con base en los datos

anotados en-los Registros de Produccibn y en
los tiempos esténdar anotados en 1as. Ordenes
de Produccién Taller, procede a determinar

102
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l

" PLANEACION Y CONTRU [_6{'&7&6«{066|H&'—| l SJ uecmllxlog gEL %zocgé- ”
EMAD RIO DE PRODUCC,

eperecian

10

REVISAR Y ANALIZAR EL CONTROIL 9.1 E1 Gerente de Produccién, recibe del Ingenie-

DE MAQUINARIA ¥ EL CONTROL
DE HORAS ESTANDAR.

ARCHIVAR TEMPORALMENTE EL
CONTROL DE MAQUINARIA Y EL
CONTROL DE HORAS ESTANDAR.

por miquina, el tiempo-disponible, el tiempo
trabajado, el tiempo en que la miquina estu-
vo ociosa y las horas-miquina obtenidas en

el turmo.- Del Programa Diario obtiene las
causas de inactividad de 1a méquina asf como
el tiempo perdido por cada causa, Anota los
datos encontrados en el Control de Maguinaria
correspondiente a 1a miquina considerada.

Del Registro de _?roduccwn de la operaciones
manuales obtiene las horas hombre utilizadas
en realizar cada una de las operaciones efec-
tuadas. A continuacién determina de la Orden
de Produccién Taller, las horas esténdar para
realizar cada operacién. Avota los datos en-
contrados en el Control de Horas Esténdar,

Archiva temporalmente los registros de pro--
duccidn. Entrega 10s Controles de Maquinaria
y e Control de Horas Esténdar al Gerente de
Produccién.

vo Industrial los controles de Maquinaria y

e] Control de Horas Estfndar, revisa y snali-’
2a #stos. En caso de duda 1a aclera con el Su-
pervisor de Produccifn o el Ingeniero Indus--

trial. Entrega los Controles al Ingeniero In-

dustrial. .

10.1 E1 Ingeniero Industrial, recibe del Gerente de
Produccién, los Controles de Maguinaria y el

Control de Horas'Estéindar, los archiva tempo-
ralmente. .
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il

EJECUClON DEL_PROGRA )
MA DIARIO DE PRODUCC,

=il

actividad

operecien

1

12

13

14

ELABORAR LA RELACION DE EN-
TREGA DE TARJETAS DE PRODUC-
CION,

REVISAR SELECTIVAMENTE LAS
TARJETAS DE PRODUCCION,

EFECTUAR LA ENTREGA DE LAS
TARJETAS DE PRODUCCION,

REMISIONAR EL PRODUCTO TER-
MINADO A LOS CLIENTES.

1.1

13.1 €1 ingeniero Industrial, recibe del Gerente de

1.1

£} Ingeniero Industrial, al final del mes, reu-
ne las Tarjetas de Produccién que corresponden
a aquellas Srdenes de produccién que se proce-
saron total o parcialmente en el mes, las or-
dena por consecutivo segin el nimero de la ér-
den, y con base en éstas elabora en original y
copia una Relacibn de Entrega de Tarjetas de
Produccién, Entrega las tarjetas y la relacién
a1 Gerente de Produccibn,

EY Gerente de Produccifn, recibe del Ingeniero
Industrial,las Tarjetas de Produccitn y Va re-
lacién para su entrega, verifica selectivamen-
te 1a correcta elaboracidn de las tarjetas, y
entrega éstas y 1a relacidn al Ingeniero In-
dustrial.

Produccién, las Tarjetas de Produccién y 1a Re-
lacidn de Entrega de Tarjetas de Produccidn.
Entrega las Tarjetas y 1a copia de 1a relacién
a Contabilidad y recabs firma en el original

de la relacibn, el culll archiva definitivamen-
te. A continuacifn, elabora para cada una de
Tas Grdenes que permanecen en produccidn, una
Tarjeta de Produccién.

£) Encargado de Trifico y Conpras, recibe del
Ingeniero Industrial 1a Copia del Programa
Dlario de Produccibn. De éste determina 1a
cantidad de producto terminado que estd dis-
ponible para ser enviado a los Clientes.

Obtiene del Supefv!sor de Acabados la canti- -

dad de cajas o paquetes de cada producto ter

minado, asf como Va cantidad de artfculos
GERANDO SN, VL
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,
ném ectividod : ,eperacion

por caja,

De la Orden de Produccién Taller cbtiene los
datos necesarfos para efectuar el envio al
cliente del producto terminado.

Elabora en original y tres copias 1a Remisién
de cada producto terminado asf como el origi-
nal y 1a primera copia de 1a remisién.

Archiva 1a segunda y 1a tercera copia de 1a
remisibn,

15 ENTREGA EL ORIGINAL Y LA 15.1 E) Encargado de Tr&fico y Compras, recibe del
COPIA DE LA REMISION A SER- chofer de 1a camioneta el original de 1a re-
VICIO DE VENTAS. misién de producto terminado, verifica que ven
ga firmada por el Cliente. Extrae del archivo
‘la tercera copia de 1a remisién. Entrega el o-
riginal y 1a tercera copia de 1a remisién a
Servicio de Yentas.

16 REGISTRAR EN LA ORDEN DE 16.1 Servicio de Ventas, vecibe del Encargado de

PRODUCCION LA CANTIDAD D Tréfico y Compras el original y 1a tercera co-
PRODUCTO TERMINADO ENVIADD pia de 1a remisién de producto terminado. Ex-
AL CLIENTE, trae del archivo 1a Orden de Produccién y ano-

ta en ésta los datos relativos a la remisién
vectbida. A continuacién procede conforme al
Sistema de Contabilidad Vigente.
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“PLANEAGION Y CONTHOL DE LA FROGUCCION

EN LA FAB OE EMPAQUES PLEGADIZOS

'] l EZ‘-‘J lcxmc DE LA ORDEN DE“

-

‘E PRODUCCION

sperecian

DETERMINAR LA TERMINACION DE
LA ORDEN.

REUNIR LAS MUESTRAS FISICAS.

REGISTRAR LA TERMINACION DE
LA ORDEN EN EL PROGRAMA DIA-
RIO DE PRODUCCION.

11

2.1

E) Ingeniero Industrial, al determinar de los
Programas de Produccién que 1a operacidn de -
una orden se ha temminado, verifica en éstos
o en 1a Orden de Produccién Taller 1a siguien-
te operacién a efectuar, En caso de que se ha-
ya realizado ya la d1tima operacién de una or-
den, da por terminada 1a orden y solicita al
Supervisor de Acabados 1as cinco muestras f{-
sicas necesarias para efectuar el cierre y la
orden, '

EV Supervisor de Acabados, a solicitud del In-
geniero Industrial, verifica que no exista --
material por procesar, de esa orden. Reine las
cinco muestras fisicas solicitadas y las en--
trega al Ingeniero Industrial. En caso de que
exista material por procesar, informa de ello
al Ingeniero Industrial.

E1 Ingeniero Industrial, recibe del Supervi--
sor de Acabados, Yas cinco muestras fisfcas
necesarias para realizar el cierre de la or-
den.

Extrae del archivo la Orden de Produccién Ta-
1ler, 1a Tarjeta de Produccifn y en su caso
el original y el acetato, asf como los otros
elementos adjuntos a la orden. Yerifica que
dispone de todo lo necesario para proceder
2l cierre de 12 orden. Anota en el original
y 1a copia de? Programa Diario de Produccién,
en Ta ‘seccifn de Srdenes terminadas, el nime-
ro de 1a orden,-el nimero del vale de Almacén
con -que se di§ salida a la materia prima, y
el nimero de piezas cortadas. Entrega el ori-
ginal y 1a copia del Programa de Produccifn
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| [E:'i[ ]

actividod

operaciaon

DETERMINAR LA CANTIDAD DE
PRODUCTO TERMINADD ENVIADO AL
CLIENTE,

DETERMINAR LA EFICIENCIA AL-
CANZADA EN LA UTILIZACION DE
LA MATERIA PRIMA Y ELABORAR
LA RELACION DE ENTREGA DE
TARJETAS DE PRODUCCION.

4.1

5.1.

a) Encargado de Tr&fico y Compras,

El Encargado de Trifico y Compras, recibe del
Ingenfero Industrial, el original y Ya copfa
del Programa Diario de Produccién, y procede
a remisionar e} producto terminado a los --
clientes

A continuacidn de) Programa Diario de Produc-
cién, determina que Srdenes se dieron por fi--
nalizads ese dfa. Con base en as notas de
remisién y el contro) de producto terminado
sobrante, determina para cada orden terminada
Ta cantidad total de piezas terminadas obteni-
das. Anota este dato en el programa, e) cufl
devuelve al Ingenierc Industrial.

EY Ingeniero Industria), recibe del Encargado
de Tréfico y Compras, el original y 1a copia
del Programa Diario de Produccidn, verifica
que venga snotada en éste, el nimero de ple-
zas terminadas obtenidas de Ya Srden. Deter-
mina Ja diferencia en piezas y en porciento
entre Jas piezas cortadas y Tas plezas ter-
minadas obtenidas, anots estos datos tanto en
) programa como en 1a Grden.

Anota en 1a Relaci6n de Ordenes en Produc--
cién, la fecha en que se dié por terminada

1a orden. De esta relacién determina el tiem-
po de trénsito de Ta drden en el talier, el
cul) registra tanto en la Orden de Produccidn
Taller como en ¢} Programa Diarfo de Produc-
cibn. Efectda Ta distribucién norma} del Pro-,
grama Diario de Produccidn.
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l L:?ﬁ CIERRE DE LA ORDEN OE ” l

eciividad

- '
opereclon

VERIFICAR EL CORRECTO CIERRE
DE LA ORDEN.

EFECTUAR LA ENTREGA DE LA
ORDEN TERMINADA.

6.2

5.3

Extrae del archivo el original del Control de
Utilizacidn de Materia Prima y procede a de--
terminar para cada 6rden terminada, la utili-
zacidn real del material utilizada, anotando
en éste control el peso neto y el desperdicio
reales, asf como la eficiencia alcanzada en
1a utilizacién de 1a materia prima.

Elabora en original y copia una Relacién de
entrega de Tarjetas de Produccién, anotando
en éstas el nimero de la orden terminada y el
nimero de tarjetas de produccién que entrega.

Entrega la Orden de Produccién Taller, 1a Tar-
jeta de Produccién, en su caso el original y
el acetato, los elementos juntos a la Grden,
las cinco muestras fisicas y el original y ia
copia de 1a Relacién de Entrega de Tarjetas de
Produccién, al Gerente de Produccién,

E1 Gerente de Produccién, recibe del Ingeniero
Industrial 1o indicado en el punto 5.3 verifi-
ca la correcta ejecucidn del cierre de 1a r--
den y entrega toda la documentacidn y los ele-
mentos recibidos al Ingeniero Industrial,

£ Ingeniero Industrial, recibe del Gerente de
Produccidn, la Orden de Produccibn Taller, la
Tarjeta de Produccién, en su caso el original
y el acetato, los elementos adjuntos a la.ér-
den, las cinco muestras fisicas y el original
y la copia de la Relacibn de Entrega de Tarje-
tas de Produccidn.
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|

CIERRE DE LA ORDEN DE ”
PRODUCCION.

aciividad

cperacion

ENTREGAR A SERVICIOS DE VEN-
TAS LAS REMISIONES DEL PRO--
DUCTO TERMINADO.

ENVIAR AL CLIENTE, MEDIANTE
REMISION APARTE, LOS ELEMEN-
TOS ADJUNTOS A LA ORDEN.

Entrega a Contabilidad 1a Tarjeta de Produc-
cidn y la copia de 1a relacidn, recaba firma
de recibido en e original de la relacién, el
cudl archiva definitivamente,

7.2 Determina de 1a Orden de Produccién Taller, si
el Original, el acetato o algin otro elemento
adjunto deben enviarse al cliente. De estar se-
Malado asf, entrega los elementos que deben en-
viarse al cliente, al Encargado de Trifico y
Compras.

7.3 Si ningin elemento debe enviarse al Cliente,
entrega a Servicio de Ventas, 1a Orden de Pro-
duccion Taller, las cinco muestras fisicas, en
su caso e) orfiginal y el acetato y los elemen-
tos adjuntos a la drden. Verifica que Servicio
*de Ventas firme y feche de recibida la orden
terminada en 1a captacidn correspondiente de
la Orden de Produccién Taller,

8.1 E1 Encargado de Tréfico y Compras, recibe a -
traves del chofer de la camioneta de reparto,
e} original de 1a remision de producto termi-
nado firmada por el cliente. Estrae del archi-
vo Ta tercer copia de 1a remisin y entrega
&sta junto con el original a Servicios de Yen-
tas,

P.1 El Encargado de Trifico y Compras, recibe del
Ingeniero Industrial, el original, el acetato
o los elementos que deben enviarse al cliente
y efectuar su envio mediante remisin aparte.
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| [l

aciividod

Opcvuclon

11

EFECTUAR EL CIERRE DE LA OR-
DEN DE PRODUCCION.

ENTREGAR AL DEPARTAMENTO DE
ARTE, EL ORIGINAL Y EL ACETA.
T0. ARCHIVAR LOS OTROS ELE-
MENTOS ADJUNTOS A LA ORDEN.

10.1

11,1

Servicio de Ventas, recibe del Ingeniero In-
dustrial 1a Orden de Produccién Taller, con
las cinco muestras fisicas y en su caso el
original, el acetato y los elementos adjun--
tos a la orden.

Verifica que recibe todos los elementas que
1a orden indica debe recibir, asi como las
muestras f{sicas necesarias. Anota la fecha
en que recibe la orden tenninada y fitma de
recibido en 1a captacién correspondiente de
Ya Orden de Produccién Taller, 1a cudl archi-
va junto con las muestras fisicas.

Recibe del encargado de Trafico y Compras,

el original y 1a tercera copia de la remisidn
del producto terminado, procede a elabordr 1a
factura correspondiente conforme al sistema
de Contabilidad autorizado,

Extrae del archivo e} original de la Orden de
Produccidn y anota en ella los siguientes da-
datos: Fecha y nimero de factura, importe de
1a factura y fecha de 1a factura Anota en 13
Orden de Produccidn 1a fecha en que se reci-
bi6 1a orden terminada y firma en captacifn
correspondiente de 1a orden. Proceda a actus-
1izar 1a Relaci6n de Clientes,

Archiva 1a Orden de Produccién en el expedien-
te de Ordenes terminadas.

servicios de Ventas, entrega el original y
el acetato de la orden terminada al Disefiador
Gréfico

111

GENARDD IRAZABAL SN, MIGUE L———————t



" RLANEACION Y CONTRUL DE LA PRODUCGION CIERRE DE LA ORDEN DE
EN LA FAD. OE EMPAQUES PLEGADIZOS PRODUCCION,
: o

nim ectividad eperacldn

Archiva las pruebas del roll con el visto bue-
no del cliente y aguellos otros elementos que
las polfticas sefialen que deben quedar en su
poder.

12 ARCHIVAR EL ORIGINAL Y EL 12.1 E1 Disefiador Gréfico, recibe del Servicio de
ACETATO. Ventas el original y el acetato de la Orden de
Producci6n terminada. Extrae del Control de o-
riginales la tarjeta correspondiente al origi-
nal regresado y anota en esta la fecha en que
recibe el original y firma “ Recibié Arte " en
1a tarjeta de control. De esta tarjeta obtiene
el nimero de cajén en que debe archivarse el o-
riginal y el acetato.

Archiva el Control de Originales por drden al-

fabético del producto a.que corresponde, Archi-
‘va definitivamente el original y e) acetato.
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€N LA FAB. DE EMPAQUES PLEGADIZOS

PLANEACION Y CONTROL GE LA PROGUCCION L——L.J_
— E METODOS
o

ectividod

eperacian

ELABORAR EL PROGRAMA DE
TRABAJO.

ESTABLECER LAS PRIORIDADES
DE LAS MEJORAS DE METODOS.

RECIBIR EL PROGRAMA DE
TRABAJO AUTORIZADO.

IDEAR Y DEFINIR LAS MEJORAS
DE METODOS.

2.

—_

3.1

Pl

1.1 E) Ingeniero Industrial, al inicio de la semana,

y después de elaborar los programas de produc -
cibn, determina de &stos, qué operaciones estin
programadas a realizar, Extrae de archivo las
Cartas de Descripcién del Método de que se dis-
pone y con base en &stas determina qué operacio~
nes no disponen de ladescripcién de su método de
realizacidn. Archiva nuevamente las cartas de
aquellas operaciones que no van a ser realizadas
en la semana, '

De acuerdo con las poifticas establecidas por el
Gerente de Produccidn, y de su propio criterio,
determina los métodos de qué operaciones es ne-
cesario registrar, analizar y mejorar.

Elabora en original un Programa de Trabajo en el
.que anota las actividades de mejora de métodos
que piensa realizar en la semana. Entrega el
programa de trabajo al Gerente de Produccién.

€1 Gerente de Produccién, recibe del Ingeniero
Industrial, el Programa de Trabajo para la me-
jora de métodos. Revisa &ste y en caso necesario)]
modifica las prioridades establecidas por el In-
geniero para la realizacién de los trabajos.
Devuelve el programa al Ingenfero Industrial.

E1 Ingeniero Industrial, recibe del Gerente de
Producci6n el Programa de Trabajo que debe cum-
plir en la semana. Conserva el programa en su
poder,

De acuerdo co el programa, procede a redlizar lag
mejoras de métodos para lo cual procede de la siT
guiente manera:
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o

- |

scstividad

REVISAR LAS MEJORAS DE
METODOS PROPUESTAS POR
INGENIERIA INDUSTRIAL,

15.1

Revisa y snaYiza 1a Carta de Descripcidn del
Método actual de 1a operacifnamejorsr. Al
realizarse 1a operacidn, por observacifn directa
procede a registrar todos squellos datos relati-
vos a 1a operacifn y a registrar &stos en diagrad
mas, planos, etc.

Una vez registrados todos los datos relativos a?
método a mejorar, procede a analizar el mitodo -
actual con que se realiza la operacién. Anali -
2ado e} mhtodo actual con que se realiza 1a operd
ctbn, idea y define un método mejorado para rea-
14zar la operacitn, Elabora Ta Carta de Descripd
ci6n del M&todo que propone, asf como un Estudio
Comparativo entre el método actual y el mitodo -
propuesto. Entrega los diagramas y planos ela -
borados, asf como las Cartas de Descripcifn del
*Método actua) y del propuesto y el Estudio Compa
rativo de Metodos al Gerente de Produccidn.

E1 Gerente de Produccifn, recibe del Ingeniero
Industrial los diagramas, plamos, Carts de Des-
cripcibn del método actual y del propuesto y el
Estudic Comparativo de Metodos, de la operactdn
cuya mejora de mitodos se realiza. Revisa Ta da
cumentacibn recibida y conjuntamente con el In-
geniera Industrial ansliza 1a conveniencis de
instalar el método propuesto. Con base en Tas
politicas establecidas por el Gerente General,
determina si puede o no autorizar 1a mejora de
métodos propuesta por el Ingeniero Industrial.

En caso de que no estd facultado para autorizar
1a mejora de métodos propuesta, entrega tods la
documentacin recibida al Gerente General.
116
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oj_] L_-ii[ METODOS ” J

eciividod

"eperesten

REVISAR Y AUTORIZAR LAS
MEJORAS DE METODOS.

AUTORIZAR LA ADQUISICION DE
MAQUINARIA.

ADQUIRIR LA MAQUINARIA
NECESARIA PARA INSTALAR LOS
NUEVOS METODOS.

6.1 El Gerente General, recibe del Gerente de Produc

7.1 E} Director General recibe de) Gerente General

ie.l El Gerente Genera), recibe del Director General

Si 1a mejora de métodos propuesta por e} Ingenie
ro Industria) est§ dentro de sus limites de auto
ridad, procede como se indica en e} punto 9.

cién, ta documentacion relativa a la mejora de -
métodos disefada por el Ingeniero Industrial.
Revisa y analiza Ta mejora de métodos propuesta
y en caso de proceder, autoriza la instalacibn -
del nuevo método.

En caso de que para instalar e} nuevo método debs
adquirirse maquinaria, entrega toda 1a documenta
ci8n recibida a¥ Director General,

~ Ja documentacidn relativa a Ya mejora de métodos
propuesta por el Ingeniero Industrial, para fns-
talar dicha mejora, es necesaria Va adquisicién
de maquinaria.

Revisa y analiza conjuntamente con el Gerente
General 1a mejora propuesta. En caso de proce-
der, autoriza s adquisicion de 1a maguinaria ne
cesaria para instalar el nuevo mitodo.

Devueive 1a docunnucidn vecibida al Gerente
General.

1a documentacibn relativa a la mejora de métodos
propuesta por ¢} Ingenfero Industrial. Devuelve
esta documentacin a1 Gerente de Produccifn,

€n caso de que el Director General autorizars Ta
adquisicibn de magquinarfa para instalar el méto-
do propuesto, procede a adquirir ésta.
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[

1 l EF‘[ METODOS
d.b

ectividod

epesrecion

10

12

ORDENAR LA ADQUISICION 0
FABRICACION DE ADITAMENTOS
Y HERRAMIENTA,

ENTREGAR A INGENIERIA
INDUSTRIAL LOS DISPOSITIVOS
Y HERRAMIENTAS.

RECIBIR LA DOCUMENTACION DEL
NUEVO METODO, ASI COMO LOS
DISPOSITIVOS Y HERRAMIENTAS.,

RECIBIR LOS DISPOSITIVOS Y
HERRAMIENTAS.

9.1

12,1

. dispositivos y Yas herramientas sean los indi-

E) Gerente de Produccidn, una vez revisn&a y
autorizada 1a mejora de métodos propuesta, orde-
na la adquisicién o fabricacisn de los aditamen-
tos y 1a herramienta necesaria para instalar el
nuevo método.

E1 Gerente de Produccibn, entrega al Ingeniero
Industrial 1a documentacidn relativa a la mejo-
ra de métodos propuesta por éste, y en su caso,
los dispositivos y herramientas necesarios para
instalar el nuevo método.

E1 Ingeniero Industrial, recibe del Gerente de
Produccion, 1a documentaci6n relativa a la me-
jora de métodos por &1 propuesta, ast como los
dispositivos y herramientas necesarios para -
instalar el nuevo método. Verifica que los -

cados.

Entrega los dispositivos y herramientas recibi-
das al Supervisor de Produccidn del departamen-
to donde deben ser utilizadas &stas, dindole en
su caso las indicaciones necesarias para su ins
taclacidn fisica o uso. ’

Archiva temporalmente la Carta de Descripcin
de) Método actual, y una vez probado el nuevo
método la destruye.

Conserva en su poder 1a Carta de Descripcibn -
del Método propuesto.

E) Supervisor de Produccién, recibe del Inge-
niero Industrial los aditamentos y herramien-
tas necesarias para realizar la operacibn se-
gln el método mejorado. 118
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octividod

spoeraclan

14

15

16

INSTALAR EL NUEVO METODO

SUPERVISAR QUE LOS OPERARIOS
DE SU DEPARTAMENTO SIGAN EL
NUEVO METODO.

ELABORAR El. INFORME DE
RESULTADOS.

REVISAR LOS RESULTADOS OBTE-
NIDOS AL INSTALAR EL NUEVO
METODO.

15.1

16.1

Conserva en su poder los aditamentos y herra-
mientas hasta que se realice Ta instalacibn
del nuevo método.

E1 Ingeniero Industria) procede previa autori-
2acibn del Gerente de Produccidn, a la instala-
cién del nuevo método.

En caso necesario, muestra al Supervisor de Pro
duccitn y a Tos operarios, 1a manera en que de-
ben reatizar 1a operacitn.

E) Supervisor de Produccidn, una vez instalado
el nuevo método, vigila que los operarios de su
departamento sigan e) nuevo mdtodo.

E1 Ingeniero Industrial, una vez instalado el
nuevo método y cuando los operarios hayan adqui-
rido experiencia en realizar la operacién de
acuerdo al nuevo método, realfza los estudios
de tiempo necesarios para establecer el tiempo
estindard de 1a operacibn, Extrae del archivo
el estudfo de tiempo realizado cuando la opera-
cibn se realizaba con el método anterior.

Determina Tos resultados obtenidos al instalar
€1 puevo y procede a elaborar en original y dos
copias un Informe de Resultados.

Entrega los estudios de tiempo y el informe de
resultados a) Gerente de Produccibn.

El Gerente de Produccibn, recibe del Ingeniero
Industrial los estudios de tiempo del método
anterfor y del método actual y el Informe de
Resultados,
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ectividod

.
operaclhaon

17

18

19

20

ANALIZAR LOS RESULTADOS OBTE-
NIDOS AL IMPLANTAR EL NUEVO
METODO,

ANALIZAR 10S RESULTADOS OBTE-
NIDOS AL IMPLANTAR EL NUEVO
METODO.

MODIFICAR EL TIEMPO ESTANDARD
DE LA OPERACION

REGISTRAR EN EL PROGRAMA DE
TRABAJO, EL AVANCE LOGRADO.

17.1

18.1

19.1

20,1

Revisa y analiza la informacion recibida.
Entrega los estudios de tiempo y la segunda
copta del informe a) Ingeniero Industrial.

Entrega el original del Informe de Resultados al
Director General y ia primera copia del informe
al Gerente General.

E1 Gerente General, recibe del Gerente de Pro-
duccibn el original del Informe de Resultados.
Analiza los resultados obtenidos al implantar
el nuevo método. En caso necesario, decide las
medidas a adoptar.

E1 Director General, recibe del Gerente de Pro-
duccibn el origina de) Informe de Resultados.
Analiza los resultados obtenidos al implantar
el nuevo método. En caso necesario, decide las
medidas a adoptar.

£1 Ingeniero Industrial, recibe del Gerente de
Produccidn los estudios de tiempo y la segunda
copia del informe de resultados. Destruye el
estudio de tiempos del método anterjor.

Extrae del archivo 10s estdndares de tiempo y
procede a modificar el tiempo estfndard estable
cido para realizar la operacibn.

Archiva los Estindares de Tiempo, el Estudio de
Tiempos del Método mejorado y el Informe de Re-
sultados.

El Ingeniero Industrial, al fina) de la semana,
anota en el Programa de Trabajo el avance real
obtenido, asf como las horas ocupadas en reali-
zar cada una de las actividades del programa.
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ON——I l Ej[ METODOS ”

abm actividad operacicon
Entrega el programa al Gerente de Produccién.
21 |REVISAR EL CUMPLIMIENTO DEL (21.1 E) Gerente de Produccibn, recibe del Ingeniero
PROGRAMA DE TRABAJO. Industria) el Programa de Trabajo, revisa &ste
y analiza los resutiados obtenidos. Devuelve el
programa al Ingeniero Industrial,
22 | ARCHIVAR DEFINITIVAMENTE EL [22.1 E1 Ingeniero Industrial, recibe del Gerente de
PROGRAMA DE TRABAJO. Produccitn, el Programa de Trabajo, Yo archiva
definitivamente,
23 VERIFICAR QUE SE SIGAN LOS 123.1 E) Ingeniero Industrial, periédicamente efectiia

METODOS AUTORIZADOS.

rondas por los departamentos productives del -
drea para verificar que las operaciones se rea-
Yizan conforme a Yos métodos autorizados.

En caso de que las operaciones se realicen por
otro método distinto al establecida, informa de
ello al Gerente de Produccidn.
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V. CONCLUSIONES



CONCLUS1ONES :
DE LO ANTERIOR EXPUESTO, SE PUEDE DEDUCIR:

1=

5.

6.

Para implementar el buen desarrollo de la Empresa se requiere participar en -
ella, contemplando aspectos que van desde la {dentificaclén y adaptacién de -
sistemas existentes, hasta la creaci6n de nuevos sistemas al medio predominan
te y tomando en cuenta los recursos necasarios disponibles.

Denotar los elementos que [ntegran la fabricac(6n de un producto para la ela-
boracién de sistema o slstemas de fabricacitn,

A partir del sistema de fabricaci6n, determinar el equipo y el proceso o pro-
cesos adecuados para la fabricacién de! producto con las propledades adecua -

das y necesarias.

La selecciém del material y su condicién adeciada a las especificaciones del
producto.

Determinar las condicliones y secuenclas Sptimas de las variables [nvolucra --
das en el proceso,

Determinar tiempo y costo esperado en cada operacién de fabricacién.

Organizacidn de secuencias de operacionss, mansjo de las partes integrales de
un producto,

Supervisién, obtencisn de rendimiento y controlar el proceso de fabricacién.

Tomando en cuenta las consideraciones anteriores y 1a produccién que repre --
senta @] uso de sistemas apropiados, se puede asegurar que a pesar de los pro
biemas que presenta 1a creacién de un sistema nuevo, su realizacién es facti-
ble y puede 1legar a tener Exito. Sin embargo. hay que considerar que, dablido
a que las materias primas de producto nacional no cumple con los requisitos -
necesarios de calidad puede tracr consigo problemas y fallas en la aplicacién
de) sistema o sistemas creados, haciendo que la produccién sea lenta y a la -

vez deficiente.
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