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PREFAC:::J:O 

El objetivo pf"incipal de este trabajo es presentar un medio 

para intentar Lln incremento en la productividad en la 

pe9ueña y mediana empresa a fin de mejorar' la COIJlpetitividad 

en el esquema industrial. 

Se pretende la motivación de el estudiantado de la carr-et"<l 

INGENIERIA MECANICA Y ELECTRICA AREA INDUSTRIAL de la 

UNIDAD DE ESTUDIOS SUPERIORES CUAUTITLAN para 9ue analicen 

la tendencia de las técnicas industriales modernas, y su 

relacid'n con los planes de estudio ac:tuales,de .manera que en 

el futuro las puedan aplicar en su desarrol,Io profesional. 



PROLOGO 

En un mercado cada día más competido en donde las opciones 

del compt"'ador rebasan barreras internac: ionales, la 

subsistencia de la base industrial mexicana está cifrada en 

su capacidad de adoptar nuevas tec:nologlas y desechar 

pt"oc:edimientos antiguos que dieron resultado en épocas menos 

competidas. 

El presente trabajo, pretende enfretar al lector a una 

s1J.ces1Ón secuencial y detallada de aspectos operativos y 

te'c:nic:os 9ue conforman un SISTEMA INTEGRADO DE MANUFACTURA. 

Se hace énfasis en la importancia de ' la informac:ion como 

parte primordial de la empresa moderna, se remarca la 

importancia de todas las actividades que conducen a la 

racional i:=aciÓn de los elementos de costo y estructu,..a los 

procedimientos para que con conocimientos b/sicos de 

ADMINISTRACION INDUSTRIAL se puedan obtener mejores 

resultados y se permita de esta manera adquirir• una solidez 

01~9anizacional y que de manera natural conduce a una 

situación económica saludable. 



.L l'-ITRODUC:C:: ION. 

Meh:ico un pa{s con grandes recursos materiales y humanos, 

motiva el en·Fo9ue de esta tesis hac:ia la 

racional de éstos por medio de un Sistema de Manufactura 

Integrada al cual de aqu[ en adelante se denominará' por 

medio de las si9las S.M.I. 

Estd dirigida p1~incipalmente a la peque~a empresa o aquella 

empresa que necesite integrar sus sistemas adm1n1strativos_; 

de manufactura o de servicia con el fin de unificar 

criterios dentro de la misma, propiciando, que_ ia toma .:-de 

decisiones sea lo más ra'pida y certera posible. 

Se muestra en el contexto general 9ue la administrac:"'Íó~- ·de 

operaciones es tratada como un área primordi.ál Jun_t~ con lilS 

·Funciones de merc:adotécnia y aunque no incluye furic:íones 

financ: iera'.l se pueden poner en concordancia sin mayor 

esfuerzo. 

La integrac:iÓn de sistemas se pretende por. medio de la 

utilización de sistemas computacionales 9ue como es sabido 

tienen la vet .. satilidad de adecuarse a las ·necés1dades. de 
--;:-.-.----= >-,,·'" --~-'--- -.-,---

deic i sianes en el sistema operativo ~ admi'rli_strativo de-

Una forma adecuada de 
;.- : 

hac:er:un. c?n.f~(iU'~,. ;-, de-' la ipdu_stria en 

9eneral es dividiéndola ~n do.s ~--~.·t~t~~~:'.·~~t?~:~~~~·a·.~.~~-. /·':: 
~~) Industria r1anufac:turera. 



b) Industria de Servicio. 

En este trabajo se hace una presentaciJn en forma conjunta 

dentro de un marco conceptual com6.n y se muestra 9ue cada 

tema de aplicación práctica o toma de decisiones en la tesis 

de S.M. l. presenta un enfoque independiente de cualquier 

industria en particular .De aqu{ que el proyecto tiene como 

base de experiencia la ccmpaftla "CARBURADORES DE MEX ICO 

S.A. 11 ubicada en Tolnahuac 55 , Col. San Simón, México ,D.F. 

en la cual se desarrolle! dicho proyecto ,pero que puede ser 

aplicable a cualquier industria ya que los casos que son 

tratados son de naturaleza general y se hán tomado de la 

realidad ,por lo tanto no constituyen problemas ficticios o 

a9rand~dos. 

Los objetivos que se persiguen al desar~ollar este trabajo 

son: 

-Proporcionar una comprensión de como integrar los sistemas 

de manufactura en los cuales se ve implicado todo el proceso 

productivo de las industrias manufactureras y de servicia. 

-Demostrar que se puede mejorar la toma de decisiones en el 

ámbito operativo mediante el soporte de todas las 

d1sc1pl1na.s Uc.~sicc.'3 de la ingeniel'Ía como sory: el análisis y 

diseno de sistemas, la in9enierla industrial, la 

administración y la econom{a. 

P~~ina:2 



EMPRESARIOS, INGENIEROS Y ESTUDIANTES Esta tesis pretend~ 

llegar a9uella6 personas 9ue re9uieren o desean informarse 

de como ct•ear o diseñar un sistema integrado de manufactura 

apropiado a la empresa que han de desarrollar o la empresa 

ya establecida en la cual por necesidad de toma de 

decisiones se debera poner en ~elieve las distintas 

responsabilidad es que existen entre la función de 

operaciones y otras funciones administrativas. 

Llevar a cabo esta tesis fue a9radable por el c&mulo de 

experiencias, pues s19nific~ el tener acceso al desarrollo 

operativo <técnico y administt"ativo> que se lleva a cabo en 

una empresa, fue el practicar con la toma dé decisiones que 

puede 1 levar acabo 

administrativa. 

Lln profesional del área ' tecnica. 

Las per"'sonas que contribuyeron en la elaboracid'n de esta 

tesis fueron: D1rec:tcr de tesis In9.César Rodrfguez Belmar. 

en la parte administrativa (sistemas computacionales, idea 

del proyecto S.M. J. , apo~C académico, supervisid'n etc.) y el 

In9. César Rodríguez Chave:: en la parte tdcnica e ingenier{a 

del producto ya que es la pet"sona ClLie diseñ6 el primer 

sistema de carburación a gas para motores de combustión 

interna hecho en México y que tuvo a bien facilitarme las 

instalaciones de la compañía "CARBURADORES DE MEXICO S.A. 11 

Pal"a ambos, por su cooperación y gula mi 

agradecimiento. 

F'~gina:3 



I.- ESCENARIO DE OPERACION. 

I.1.- MANUFACTURA COMO SISTEMA INTEGRADO 

S.M. I. ES AQUEL EN EL CUAL LAS ACTIVIDADES DE CADA 

DEPARTAMENTO DE UNA EMPRESA D UNA ENTIDAD PRODUCTIVA SE 

INTERRELACIONAN F'Al<A UNIFICAR LOS Dl?TINTOS CRITERIOS HACIA 

UN OBJETIVO COMUN A TRAVES DE LA INFORMACION GENERADA EN 

CADA UNA DE ELLAS. 

Este sistema gue controla la. manufactura se tr""aduce en: 

- Buena rotación de inventarios. 

- Reducción de costos. 

- Buen servicio al cliente. 

- Ase9uram1ento de la calidad y con-fiabilidad del producto. 

- Buena ac:tuac:idn del departamento de Finan:z:as. 

- Buen desarrollo del departamento de Mercadotécnia, 

Y que a su ve= se caracteriza como: 

- Ayuda a la direccidn a elaborar los plane9 reales que 

mejoren - los resul tactos 9ue conduzcan a los objetivos 

originalmente establecidos. 

-Estimula al personal de todos los niveles a real i :::ar su 

trabajo en busca de objetivos tangibles y lo involucra 
, .. ' 

directamente en los e:ütos y logros obtenidos .De esta for•ma 

se puede medir eficiencia y productividad en 'los·' diversos 



departamentos y lah personas que ~os coi:riponen con rapide:: y 

exactitud. 

- Poder valorar el pro9reso de estos objetivos I 
as1 como 

identificar desviaciones si9nificativas de los resultados y 

de esta misma manera actuar para corregir las desviaciones. 

Cabe aclarar .. que en el S.M .. I. la medida de su bondad es el 

equi 1 ibrio entre cada uno de sus departamentos y de todos 

éstos con el cliente. 

A cont111uac:io'n se muestra el inicio y correr del 

pensamiento que c;¡enera la operaci~n y las ra;::ones 

primordiales que un directivo de empresa observa para fl.jar 

y revisar periadicamante los Objetivos del sistema <Entidad 

Productiva> .. Es importante hacer notar que el potencial que 

9enera la operacir!n industri~l es la magnitud de la demandci. 

generada por- lo5 Clientes y que realmente por el la se crea, 

mantiene y crece la empresa. A partir de aqu{ se empieza a 

desarroJ lat' la forma de como ordenar y administra!' los 

recursos (TecnolÓ9icas, Humanos, Materiales, etc), para 

establecer un planteamiento lÓgico de la. operacio'n de· una 

empresa. <FIG. l. U. 

Después de se9u1r el pensamiento 1Ó9ico que debe canafi'zcii" -

el líder empresario, se muestra. a continuaci¿n< un ·:-.cU.:idf.'o 

comparativo de ci.~rar:ter{sticas entre el S.M .• I. Y'" el\r SISTEMA 

TRADICIONAL, (0 sea el pensamiento que actualmente· se va 

aceptando en la mayorfa de las empl'esas>. 
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c A R A c T E R S T .¡ C A S 

S. M. 'r. 

- Considet"a las necesidades en conjunto a lo largo de todas 

las etapas y e:üge la responsabilidad de los objetivos a_ 

seguir a todos los departamentos de ~a empresa .<Manu-factura, 

Finanzas, Mercadotécn i a y Di rece ilin Genet~a1), en las etapas 

de operación (Planeac:id'n, Proyeccicfo· y Ejec:uc:iÓn>. 

- En-foca a la. compañia hac{a el mercado <CLIENTE). 

- Planea la Produc:c:1Ón con etapa de ahálisis 

maduración. 

- Las polÍtic:as son bien defi.nidas buscando.su 

y compromiso con todos los depat"tamentos • 

- Se manejan técnicas y filosof{a de materiales <PLANEACID~· 

DE MATERIALES ,PUNTO DE REDRDEN, LOTES ECONOMICOS, CAPACIDAD. 

DE PLANTA, etc>, y se pide 9ue la Jn9enierf.a Industrial est~ -

aplicada desde el proceso de producción miÍs sencillo-en· la, 

empresa hasta la toma df? decisiones en la alta dirección-. 

(Pronóstico de \lentas, Costes Producció~, 

Financ::: ieros, etc). 

y éstes mismos y 

.·· ;'>-:~ . . . , 

~P49Ín~;· .(:, 



A. T. R .A D L 

necesidades ' de .-_pro~·Ucc:ión ":·c:Dmo-- p_arte 

Pr1ricipal y los demás como sat~lite~ en ·la ·e~apa--de 

plS.neación. 

;... ·considera las 

de proyecci6n~ 

Considera las 

ejecución. 

- Enfoca a la compañía a 

- Planes de producc1d'n tentativos hasta el dltimo momento. 

Las polfticas en los departamentos se presentan más que 

como responsabilidades como excusas y reproches hacia otros 

departamentos por las fallas que se van presentando a lo 

largo del lapso de operación y que sólo son causadas por tas 

ineficiencias de elementos del sistema. 

-CarencÍa de te'cnicas pat~a el manejo de materiales en" donde 

la In9enícr{a Industrial se considr:ra solo como : 

a) Toma de tiempos. 

b) 

P~gina:1 



c) Gr&°ficas d1'-' procesos, etc. 

Es importante señalar que: 

Parte medular en 

información c:on 

cualquier tipo de 

caracter(st ica.s 

sistemas es la 

<Cualitativas y 

Cuantitativas>, bien deTinidas, sin embargo se ve en la 

actualidad 9ue una mayorfa de las' empresas pf'esentan. un 

TenÓmeno de separación o desintegraci&n entre SLIS 

departamentos <Finanzas, Mercadotécnia, Manufactura, etc), 

pt"tncipalmente por las siguientes razones: 

- La informac1dn intet•departamental no fluye tan fidedigna o 

veraz como se quisiera y también hay problemas con volúmenes 

9rcJ.ndes de información. 

- La empresa o entidad productiv.a se divide en ter-ritorios 

c¡Lte se asemE}jan a los ant i9uos feudos en donde se libran 

diariiimente pequeñas guerras frías sin cuartel y todo 

provocado por la lucha del poder absoluto CllámBse C:oritrol 

de la información>. 

- La falta de actualización de técnic.as y;,m~to.dos de,·trab~ajo 

por medio de la_.capaci taci6n -al pe~~sof,i91-· o- sea·~·e1 ~~o;if:.=~t:i~;~·--

de la empresa con el med,io .Y·al no haber actualización de 
'.': '. 

técnicas. y filclsoffa···en~ la: admÍntS.tración. 

Los conceptos anteriores ·nD·. son·. exa9erados y cualciuiera que 

tÍaya conviví.do y .-trabaJB.do den·t~o de un ambi.en~e compe~.itivo 



en la pt·oducció'n de bienes ~e cá.p"ita~ _Y. ~e·t~v-icios. puede dar 

f~ de lo que aqui se ewpresa. 

Por esta ra;:.¿n el S.M. l. apoya Una·· buena comunicac:icin dentro 

de li!' empresa as/ como la unificaciJn de criterios 

interdepat~tamentales puesto que una compañia no es solo el 

departamento de Finan:::as o el de Manufactura o el de Ventas 

sino que el elemento realmente importante es un sistema sano 

formado por emp1·esa y el cliente <oferta y demanda del 

producto> ;FIG.1.2. 

Para hablar de integración de un sistema es importante 

conocer los elementos o subsistemas que lo componen. 

l. SISTE11A. - Emp1'esa. (f'eprescntada pot"· la Direc.c.iÓn 

9eneral y Socias Capitalistas> 

,_,-« .. _,-:·:_:_'.,. ,· ·, .':. - ·: -
I I. SUBSISTEMAS. -Ent idndes de Manufactur_~.' Me!r.c.~d~t-:.Jcñ iá. ? 

.;:;~~;!~- ht:' --~ ,-
! I J. ELEMENTOS DEL SUBSISTEMA MANU""A~~J~t 2~; "f:c 

, "~.:> :;;<· ., . .,,; 

a) F'roduccicln (Diseño h~~~.;"fe~t~~}Jür~~'~i;·~gn'~~tEl~~icas e 

de procesos de produccidn, · es~u~ío;4y·c,-:.e'standa.~i;::acion 

Finan:::as y Recursos Humanos. 

-: . ,-,;~., 

de procesos de produccidn·, :etc>. "~~<·· 

b) Ingenier{.:\ (Diseñ~. ~'.."~ris~riie'r:-_(a: del producto>. 

cJ Mat-eriales e lnventar.io~ embarques, -recibo, etc>. 

p¿{girla: 9 
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d) PlaneaciÓn de la Producción <Control y P.rosramacid'n 

de la Producción>. 

e) Control de Calidad !Estad{stico y Metrolo9{a>. 

f) Compras <confiabilidad de material v!a provedor). 

9> Mantenimiento (preventivo, proyectivo y correctivo> 

h) Servicio Técnico (en·pl~nta y en campo> 

IV. ELEMENTOS DEL SUBSISTEMA MERCADOTECNIA. 

al Publicidad. 

b) Ventas <Sectores Nacional e Internacional) 

c) Control Facturac.iÓnaPedidos antisuos y nuevos. 

d) Pronóstico de.Ventas< FORE-CASTl 

e) Capacitación a Clientes uso y mantenimiento de.l 

producto. 

V. ELEMENTOS DEL SUBSISTEMA FINANZAS. 

a> Costos : Ordenes de trabajo, Ó1-denes de servicio , 

costo de materia prima, costo de materiales 

indirectos,costo de mano de obra, etc. 

, b) Cr~dito y cobranzas. 

e> Pago a proveedores. 

d) Facturaci&'n. 

, Observac i enes. -

t) Estos <por mencionar algunos> son los dep_artamen~~~ 

importantes dentro de una empresa. 

Pásinaa !C~. 

, 
mas 



2) Un sistema-empresa debe tener bien delimitadas sus 

funciones 
. 

y metodos de CEn forma escrita>, 

antes de instalarlos en un sistema computacional. 

A continuación se señalan las funciones intersubsitemas 9ue 

euisten por lo 9enet•al en una empresa Co que debieran 

existir>:· 

a> Manufactura-Mercadotécnia.-

* Pronóstico de Ventas 

* Ingenierla del Producto (Diseño, Cambios de 

ln9en1ería, Control de Calidad, Datos técnicos del 

producto, Pet•misos Oficiales) 

* BACK-DRDER <Pedidos atrasados el.e clientes), 

*·servicio a Clientes <Productos, Refacciones y 

9arant{as>. 

* Re9uisició'n de Material de Importacicin. 

·11' Embar9uez <Re9istro y metas> 

b) MercadotC:cnia-F.inan?.as.-

* Costos de Produccidn <PlaneaciÓ~> 

* Crédito <Autorización de pedidos) 

* Autori~aciÓn de Distribuidores y Sucursales 

* Cobranza. 

* PronÓstir.:o de Ventas. 



e> Manufactura-Finanzas.-

* Costos de Producción <Control de ordenes de 

trabajo, vales de entrada y sal ida de material 

para el proceso productivo, desperdicio, costos 

directos, etc> • 

._ Paso a F'roveedores. 

*Record de Facturación <Meta>. 

* Estandard de Tiempos de Pt~oducciÓn <Maquinado, 

ensamble y servicio>. 

Recapi_tula~do lo hasta ahora ewpuesto tenemos lo siguiente: 

- Definici~n_ y Caracter{s~·ica~ de.-1'? ~uc es el S.M. l. 

- Filosofla. y Desarrollo· tDia~ram~ dé Flujo) del S.M. l. 

-·comparativo def S.M.I. Y .. tlel S:tStema Tradicional do 

- Determinacidn de los Elementos-·e ln'tef:.relaciones en el 

S.M. l. 

Procederemos a continuaci6n a rea'1 iz·a·r" una 

----financiera y será interesante_ ob~tiii:~-~-~'~-~_f~"-!:~~~f_,~~-~,ª~-~~-~'!~~
del S.M. l. podr{.3 tener impact'ó'eri'.;_.~Í''..:desa.r"'r.01ú:J · ecotiÓmico 

del pa{s. 



I.2.-IMPORTANCIA DE LA PE~UENA Y MEDIANA INDUSTRIA EN 

MEXICO. 

La -'Pequeña y mediana industria constituyen un sector 9ue 

proporciona empleo a un 9ran n~c:leo de la poblaci¿n y que 

ofrece caracterlsticas y problemas sui 9eneris que 

requieren tratamiento especial. 

En julio de 1956 la iniciativa privada meHicana intento 

estabfecer una definici&n de industria pequeña sosteniendo 

que es la constituida por unidades qLte requieren una 

reducida inversión por obrero empleado. 

Por su parte, el sector oficial metticano y concretamente la 

Secretar{a de Hacienda y Crédito Público .de acuerdo con la 

Secretaría d~ Industria y establece unü 

del imi tac i Ón formal para la's industrias medianas y pequeñas 

considerando a las que tensan efectivamente invertido un 

c~pih~l mf.,;mo rlt? ct~s.ooc1.on y má~!imo de $5,oocr.ooo.oo 

El Departamento de Investigaciones Industriales del Banco de 

MéJ-tico, solicito a las Naciones Unidas un experto a fin de 

estudiar la pequeña industria 

culminó en la e visita a México de Alfred W. t<lein quien 

sostiene que las caracter{sticas de las empresas 

1. -Sirven a un mercado 1 imitado o dentro, de un, mercado 
, 

mas 

amplio a un reducido número de clientes. 

Página: i?. 



2. - El tamaño de éstas empresas corresponde al programa 

limitado de cada una de el las y a la capac: id ad de los 

empresarios para administrarlas. 

3~-Fabric:an productos comunes c:on tendencia a una cierta 

especialización y_ usan procesos sencillos de producción. 

4.- Disponen de medios financieros limitados. 

5.-Utilizan materias primas locales de f~cil acceso no 

siempre ccnservables, o bien materiales semiterminados. 

b. -Los empresat"ios cooperan personalmente en la producc:i6n o 

la 5:upervisan directamente .º la dirigen mediante un mimero 

redu~ido de capataces o supervisores. 

7.-Los empresarios tienen a su Cd.r90 las ventas de los 

productos o las supervisan personalmente. 

. . 
8.-Sus sistemas de contabilidad y de cont,rol s~1{·S:e·nci.llÓs.· 

Tales son los rasgos que s~~gular~zan ·.~~~ .. >18::.j'~:dYi~f~t~rá. de~ 

modestas proporciones , seslin el ·autor ~.:~;~~·~'.;~·~¿}~n:¡~d~~~~'-

P..lsina: l~ 



El 30 de abril de 1985, se publicó en el Diario Oficial de. 

la Federación el decreto por el cual se aprueba el 

"Programa para el Desa1~rollo Inte9ral de la Industria 

MediaAa y Pequeña" en el cual, se considera que las 

definiciones deberán adecuarse periodicamente en razon del 

valor de las ventas anuales y del m1mero de los 

trabajadores. 

Bas~ndonos en la publicación de dicho Diario del 17 de 

Febrero de 1986 exponemos las si9uientes definiciones: 

MICRO INDUSTRIA: Las empresas que ocupen hasta 15 personas y 

el valor de sus ventas netas sea hasta de 40 millones de 

pesos anuales. 

INDUaTRIA PEQUEÑA: L<>s empresas no c:omprendidas en el 

estrato anterior, que ocupen hasta 100 personas y el valor 

de sus ventas no rebase los 500 mi 1 lones d~ pe;.os anui:c\les. 

INOUSTRI?' MEDIANA:Las empresas no compr•endidas en el estrato 

anterior , que ocupen hasta 300 personas y el valor de sus 

ventas no rebasen los 2200 millones de pesos anuales. 
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Respecto al crecimiento de establ,ec·~mi~nt~s:Ciue ha tenido la 

pequeña industria se tienen los s_~9':-1ie~~es ·datos (de acuerdo 

a censos industriales> 1 

ANO No. ESTABLECIMIENTOS 

1955 5,023 

1960 15, 100 

1965 42, 170 

1970 64,200 

1975 96, 125 

1980 124,000 * 
·1985 150, 000 * 

* (Cálculos aproKimados que· se obtuvieron en relación a los 

activos fijos brutos ya que debido a los terremotos del 19 

de 9eptiembre de 85' la Biblioteca Nacional Financiera perdio' 

importantes datos estadísticos de su acervo bibliográfico.) 

Sin embargo, para concluir con este tema me gustarla hacer 

un ana'l is is de las principales caracter!sticas de los datos 

referentes al censo de 1975 , analizados Junto con los datos 

recientes <1986) c:.a.lc:ulados por la Secretaría de Hacienda y 

Crédito Público . FJG.1.3. 
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En la 9r~fica de ºInforme ec:onÓmico Industt*'ial" observamos 

9ue la pequeña y mediana industria tienen la mayor cantidad 

de establecimientos en el pa{s y emplean casi un 40% ma's de 

empleados que la industria grande y en cuanto al aspecto de 

producción bruta total están casi al mismo porcentaje o sea 

9ue contribuyen con un 49% di: .lc.1. produc:c1Ón l.otal y 

suponiendo 9ue los estados financieros fueran tan reales y 

profesionales como acostumbra la gran industria a mostrar a 

la Secretarla de Hacienda y Crédito Pi1blico. 

Por esto considero 9ue la pe9ueña y mediana industria tiene 

gran importancia dentro del desarrollo de1 pa{s en lp que al 

aspecto económico y fuentes de trabajo se refieren.Mismos 

9ue en un momento dado podY.{an dar soluciones a la crisis 

econ&'mica por la que atraviesa México. 
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!.3.- BREVE HISTORIA DE CARBURADORES DE MEXICD Y SU GIRO. 

La compañía que nos ocupa tuvo su inicio en la ciudad de 

Torre&n ,Coahuila. cuando en el año de 1945 al final de la 

segunda 9uerra mundial el "Laboratorio Técnico de Radioº se 

enfrentó a la escacez de elementos electrónicos a los que 

estaba dedicado , y ante una crisis ener9étic:a en el país se 

penso en la posibilidad de dar un giro en las actividades e 

impot"tar de los Estados Unidos de América los primeros 

equipos de carburacid'n a gas L. P. para lo cual se recibí~ 

capac i tacid'n con cut"sos teórico prJcticos en Harl in gen Te~~as 

y San Antonio. 

Se I empezo a trabajar c:on equipos de las siguientes 

compañías; J&:S Carburetor Company , American Lic¡ui_d Gas 

<ALGAS>, Road Master y Ensing entre otras. 

En JC153' 5e tt·-.~sladc< e'I la cil•d~d de México llegando a un 

arreglo para vender en eKclusiva la marca J&S Carburetor 

Company de Dallas, Texas. y se estableció la compañía 

dedicada a la producción e instalacicfn de carburadores para 

9as L.P. con el nombre de "LICUO GAS" la que como soporte 

econdmicc también vendía aparatos domésticos como estufas , 

calentadores de agua , refacciones ,etc. y con el fiñ de 

ingresar a la industria 9asera se compraron acciones de 

"Compañias Unidas de Gas 11
• 

Tr.:fs varios años de importar la mayor par.te de los .equipos. 
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se comen=aron a 1 abricar al9t.inas piezas como adaptadores de 

carbut"ador, filtros de 9as LF' l·Íquido y piezas interiores 

' como diafragmas, asientos de valvU:las etc. y en 1962 debido 

a las t•estric:cianes impuestas por las autoridades para la 

importación de estos aparatos se llego al acuerdo con la 

compañ{a en Dallas de fabricar el eguipo pagando una resalla 

sobre la~ ventas y se cambio 

"CARBURADORES Jg,5 DE MEX !CD S. A." 

la ' ra;:on social a 

El titular de la compañia presentd' un examen en la Direcci6n 

de Not"mas y obtuvo la autor·i=acid'n como fabricante de equipo 

de carburación DGN 9. 

Se instaló un local con la maquinaria indispensable para la 

' producción en Ave. Insursentes Nte.53, en donde se comen::Ó a 

producir la linea completa formada por reguladores 

vaporizadores , adaptadores , filtros , v~lvu~.ás- solenoides 

y los t"omplemento~ para la debida inst~lac-i¿n. del equipo. 

En 1967 al sobrevenir el desarrollo de la compañ!a fué 

necesario dejat" dicho local edificando en la calle de 

Tolnahu~c 55 en la Colonia San Simón , un nuevo edificio 

tomando en consideración las necesidades de la industria, 

adquiriendose ma9uinaria mifs moderna para satisfacer la 

demanda de eguipo que iba en aumento. 

e{ UsO d-91 .-·.a_~~ 

L.P. como combustible de vetÍfculCs~-'.y.,h~~iéri·d~~~: cúm·P-lido : e1 

Años después ' sur910 otra restricción pat;á 



contrato pactado con la compañfa americana y completamente 

de acuerdo con é'sta se reformcS la nominaci6n de la ra::on 

social eliminando J&S convirtieridose en CARBURADORES DE 

MEXICO S. A. 11 y se obtuvo el re9istt~o de la marca propia 

"CARBUMEX" ,marca industrial registrada con la 9ue apar"ec:en 

ante los clientes tanto nacionales como extt·anjeros a los 

que actualmente se ofrece tanto modr.dos J~(S a los 9ue se tHm 

hecho algunos cambios para adaptarlos a las necesidades de 

Mé:dco como nuevos diseños de reguladores 100% 

mexicanos. 

Desde un principio la co
0

mpañ{a ha operado con capital 

nacional y bajo la observancia de l&s ley&s del pa!s y se ha 

contado con la autorización de la OIRECCION GENERAL DE 

NORMAS para fabricación, veiita y uso de todo el equipo por 

haber cumplido con las especificaciones de las normas 

cot"resr:iondientes aJ satis.facer lAs e1-:i9ericias de Ja antHJtt,, 

Secretaría de Industria y Comercio y la actual Secretaría de 

Come re io y Fomento Industria 1. 

Por todo lo anterior, podemos concluir diciendo 

de equipos de carburacio'n' a--.~ gas, ~:."p'~_·y -0-sas: natUral. Con 

capital 1001. mexicáno~ ti'~:~-~\:~~-"!-~,:· -:J~É!-pre~·entaci~n de 

CARBURETOR CO~ de ·Diil la~·: :~1~'~ ;::'~~,:es. ·.el ;:;;~¡.~e·, .. -:·fabricar:ite 

~ue 

un 

J'-<S 

estos productos e"~-:~·c1b~~~· .. a·~~-~r:i·¿/~.P-6s~;:-- el 50%_ .del· mercado ... : ... ,-,._:.,\,: 

local y exporta;~ ... ~-/~~n't:i~~: ~:··~--··_9-~~:~~~~'~C-~~--

" 



1.4.-ASPECTDS INICIALES DEL PROYECTO (S.M.!.) 

Para finalizar el primer cap{tulc:i en el ciue se e><plica la 

filoso.ffa de la tesis del proyecto S.M. I o ~ea la 

importancia del tema con las experiencias logradas en campo 

a continuación describiremos los aspectos iniciales del 

mismo. 

La primera accic5n que se pensó en realizar fue levantar un 

inventario de todas las partes y productos que se 

encontt"aban en la planta <almacé'n, departamento de 

produce iÓn, departamento de servicio, taller mecán ice etc:) 

, 
Se empezo por reetiquetar los materiales::. e implantar las 

claves de los nJmeros de parte para homoseni=ar listas de 

productos ba'sicos y de est'e modo e:..tandari=arlos. Esto 9ue 

acabamos de mencionar es muy importante pues en cualquier 

lenguaJe se maneje de acuerdo a las necesidades y reglas c:¡ue 

el mismo sistema se ha fijado. 

empieza el 
, 

interes de m1 parte por el 

proyecto , pues al empezar las primeras juntas del e9u1po 

formado por las p~rson~s ~-r:ic.~~9ad_~~ ~~ los departamentos de 

la compañía (almacén~ produc:ción,Set~vicio ,etc •• ) empie:an a 

sLwl]ir dudas y prob~e,mas ,p_ero al mismo tiempo idea.s y 

técnicas pcirB resol_Ve,r<diC~os problemas • 
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Y se fijan los pt-imeros objetivos que· fue.ron 

A.-SISTEMA ADMINISTRATIVO. 

-Or9ani9rama. 

-Presupuestos de Operación. 

-Pol{ticas de sueldos , prestaciones , ·horas extras,bcnos 

incrementos de salarios 

trabajo,etc. 

-Metas de facturación y 

B.-IMAGEN CORPORATIVA. 

-Presencia de mat~ca en el 

-Diseño de 109otipo. 

I 
-Diseño catalogas. 

de acuerdo. a . 'desempeña 

-Información t~cnica y práctica a la· orden de{-·-~-~-i-~,.;te. 

-Cursos integrados al Producto. 

-Servicio al cliente (refacciones y--,~ep~raci.Cn~~ ,--. 

C.-SISTEMA MANUFACTURA. 

-Ordenes de producción. 

-Ordenes de servicio. 

-Control de inventarios. 

-Vales de almdcén <sal ida y entr'a'_d~~·-~~~ m·á_1:e}:~·,Jl:-"· 

-Reportes del almacén al def>a~tB.Íné~-~".l ·de_ ·pfar:iea.ción. 

-Ordenes de compra. 

-Control de planos y listas de partes' del producto~ 

del 
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-Catálogos y manuales del produc:to. 

-Estandar1~ac1Ón en la nomenclatura de partes del producto. 

-CONTROL DE CALIDAD. 

D.-SISTEMA DE INFORMACION. 

Una vez que se obtuviera la información se penso en como se 

maneJaría dicha fuente, la soiuc:id'n furÍ un sistema 

computacional el cual contara con las siguientes 

caracterlsticas: 

A>.- Hoja electrónica 

B>.- Base de datos 

C> .- Procesador de palabt~as. 

A>.- La hoja electr~nica o de cálc:ulo se utiliza para 

manejar la información en renglones y columnas. De una 

manera similar a como se emplea una. hoja tabular y una 

calculadora. 

Nos servirá para: 

- Ewploaivo de materiales 

- Porcentaje y metas de facturación <semanal,mensual,anual) 

- Porcentaje y metas de cobranza. 

- Soporte al plan maestro de producción 

- Porcentaje, tendencias y metas de ventas. 

- Ndminas. 

- Saldos de chequera ,etc. 
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B>.- La base de datos nos permite trabajar con información 

que normalmente se mantiene en listas y se asemeja a un 

archivero electrdnico. 

Nos servirá para: 

- Listas de partes de los productos 

- Informaci~n de pedidos 

- Información de facturas , etc. 

- Mezcla de los componentes de la factur"acién. 

- Control de cobranza. 

- Control de 9asto!5. 

- Control de proveedores. 

- Control de el ientes. 

C> .. -El procesador de Palabt"'as- se uti ~.iza pa.ra esct"ibir: 

- Documentos 1 

- Reportes 

- Memorandums. 

- Cotizaciones. 

Cursos y cuestionarios. 

- Control de recursos humanos 

El Gerente General de la empresa después de investigar en 

el mercado de sistemas encontr6 un sic;tem~; operativo llamado 

APPLE-WORKS que considerc5 adecuado y eficien~e ·para .. la 

pe9ueña o mediana empresa y que tenía la versatilidad de 
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.:-1mpliar .su cap~t:1dad de memoP1a .Se necesitaban solo lú 

horas de. teor·fa y 20 horiJ.s de pPa'ctica para empe=:ar a. tener 

resultados satisfactor1os , se tuvo asesorfa directa en la 

compra ·y maneJo de ref.:\cciones y accesorios pet·1+E?ru:os 

(pantalla, impresora etc.). 

Dicho en palabras técnicas el HAROl-JARE Y SOFTWARE cumplian 

con ei so1.10Ptf::' que neces1 t.a el SMI. 
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II--PLIEGTA MARCHA DEL 

PRDYEC:TO S-M-l:-

11.1.-INTEGRACION DE SOLUCIONES <PERFIL DEL S.M.!.) 

Prácticamente una operación ewitosa en el ' a rea de 

manufactura depende o se caracteriza por dos aspectos: 

Efectividad <Hacer las cosas que se deben) 

Eficiencia <Hacer las cosas cómo se deben) 

La efectividad se refiere al desarrollo de una es trates ia 

apropiada 9ue dé respuesta a que' productos se deben hacer, 

que sector de consumo o cliente se debe atender ' y come 

satisfacer al cliente de acuerdo a un cuc:-dro comparativo de 

sus necesidades o ur9encias contra los productos ba'sicos y 

refacciones que produce cierta cantidad productiva. 

Por otro lado la eficiencia se define como el control ·de los 

el control de Inventario y al mismo tiempo eslabonando estas 

caracterlsticas con ase9uramiento de 

producto y refacciones para que est~n 

cliente lo solicite. 

surtimiento., .. 'del 

1 is tos CuandO , -el 
::•.e: 

--- ---.- ~~-"::...,~-,-- - ",-- ' 

La secuencia de los puntos a tratar en este cap[tulo f~erOn 

orsanizados de tal manera que correspondan al Órden que'debe 

se9uirse para implantar ias técnicas del S.M. l. 
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En los inc.isos subs~Cuentes del cap{tulo se hara' referencia 

primero a la efectividad y eficiencia de la producci~n desde 

un punto de vista que involucre varios intereses, como son·, 

hacia donde llevar la producción, el cómo, cuanto, cuando 

donde y el control de esta producción para una buena 

observancia de los parámentros delimitados de un PLAN 

MAESTRO DE PRODUCTO TERMINADO. Posteriormente nos ubicaremos 

solamente en la eficiencia de la producción mediante un 

manual sencillo de técnicas y reportes del desarrollo de la 

Operación Manufacturera. 

Este primer art{culo del cap{tulo describe la manera de 

p recesar y desarrollar la informac ió'n básica necesaria para 

ser utilizada en la planeaciÓn de la producci~n y las 

te'cnicas de control las cuales seran mostradas en los 

art_Ículos siguientes adema's se hace el comentario sobre la 

metcdclc9Ía . mas viable para calcular datos normules o 

e~t.andar, la. Cllal podrcÍ se1"'vir como inicio o marc:adol"' -::ani:;r1:.1 

el cual se compararán los resultados obtenidos. 

PREPARACIONES IN~CIALES 

Antes de que cualquier técnica de control de inventarias o 

control de produccid'n seran presentados en necesario 

desarrollar y documentar la informaci&n que estos métodos 

requieren. 
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Sl51El1A. DE AS1Grll4CION ·DE tfüMEífüS DE PAí<TE 

intent.:w 

Pat•a 
' >:-; ":~/,- ' · .. , -:,- _. 

'iasrar~i;;,.·:· C~dá· \:ii~~ñ;J ··deberá estar normalizado y de. ·acue;"do'' 
:,.·:_:~:<-·<-.:'>.·· - :>- ·- ··' '';" 

a un_' C:ii_aat·,-~:ín~ 2U:Ya _ref~rencia a . sus -P~!"_t.~-~-~" ··puede' 'ser 

:·-.'~-~~~~>~~=¡~~~~·~~~- ~¿~\;;~/~s-- ·" ~nJmer9G de' i den t·¡~- ~ ~-;'.~:¡:¿;,:,: ~:~:;~~~\~~~-~~'-·-.' 
_-:;- ,> ' ;. ;;-.,~,: .. ,,y.,,-

', ~,. 

e9uiva1r:inteS. · ··· · ·· - ·.-·.. -~:::~- ··· - )<' 

···El n¿~;.~~~"''párt~. · i · .. <<::,·.>:\? .. ':~·:: / 

.:::o:::::.·.:; .•... :·~~'.~:>:~¿~11~~~~~~i~Rf ~;~g 
Y ~~-tad~. ~ri· ~l -.1;·~~-.c:e~--~~~;;_~j "i ;_'.~,:;~;J~~~ "'.':~~-. _:j:~·-.-:;' _.,. ··· ·· "'¡:·?\;~ .. ,_ ·".- ·· 

--- :. :·-~-: :~--._:-?- -~- :~~, -_),_~L~_;-~-~~~~I\~·;tl:~~~,."-j~~{~~::;::5~~I~: -;:~:\_~ :_ é : · •. •. e 

- Para f;.ic:i 1 i taf. ·e1 mane Jo: de.:.infot"maCfon-;;-n·o- i~'Xc:i·s'{f~ .. ~~f- ¿~"mtdOu:__º 
-- .. - --- - . ,,_-_, _______ ,_-,,,, ~ ~;:;'.-¡;~~~·>;, ·- t'3-{ ,;::_:.- ,,·.-_,·. ·-- - :.,.. ' 

a los ~Úiner.;s ~é piir~té s1(1.>ip1k~?- o e~'~ª,7~;. ~~~¡~¡;~ '.~¿.;:,~~ " 
para_···s~;~ ~~-n-~\'.~--~-~: ~{ ~-,_'.\~~~·.f·~~~'{Ó~-~~-.·~\?~ ;~~t: .,. ~-'- '.·•: . 

El 'nú·~~ro.de ·~~-i~;-t~;(~;;t:~--í~-~~:-'pºa·;i~~, c;~·~d~,~-i~·;·: l~: -prod·uc-c:1~ri de las 
" ... , '• '.-:· 

pi~Zas __ , ·ct?t:itt;ól_ar·-t; '\~'u ~~:.=~~~j',i~-~-~jV:'."(:_ '··da·; .. _s_egu~miento a su. 

ma~u-fac:tu'r~. ·'· '::-~s-{:: :· ~::~~~-~-f-~;~-~f~t~:~:~h\~~r.: ·'.--~-~. alÍnac:enamientO ·y 
registrar isu Venta, -~:~-t~·{c:~Í:ci~·c:j'~- ¡¡~ -~~i:~-~6:;-:de: cpe1~:aci~1~ .• 

EL NUMERO DE PARTE. ji ºE E ~ '., 
-- - -- Un numet"D de ~p~-~J~\~.~-~-~~º~!~'ij:~3:~:'._~~~-: ¿1~2~~-~··un:·.)· sub-ensamble 

o a un pr~duct~·:-:_:t·~·¡~·~,iA~~d~\~~:':~~'f~~i-~~-~~::,:-~6-lú.:·-~~\~u- ~:~~~-'..f~~U~~-~~f;5~-
d i g ita 1 ~- El-: ~~·;·~·;,:.~~ci~:¡.~z~~,:~~'.~f_::~~. ~~:!"}:a·~·-'..:·~.:i :¡·¡-~~-~:;~~ ~-~~e.f.í'8i'~-e \-'~'.·,·un . 

, . ... :.:-!_:_-;.;:;~;::>-)~_-;,::·:,~/(((.-::.;~,_}--~ r/;~:-: ... ··. / ~"e'."' ."_., ,.,, . < 

cod igo. de in+ormac::ion.:-y. ~c::ido ·num~ro_~ t1~·.p·i\"t~t~_~, co"Q::~t~'~··q~ '.'~'iet~. ·. 
'-,--·-'·,r.:-:.:,:":.- '·"'''::·~,---.-'-Y°".·;.,.; ·.~''.'.;J':'. .>~'.~ 

carw-.:t.eres .. : n1..IÍ!J·e,~i, c·as't·~omo·"a :. corit~.i:l~~a~ io'n., se'. men·c íor;ia: 
~·. '\, 



Xi X2 

SECUENCIACIDN 

DE APLlCACION 

IDENTIFIC.ACION DE NIVEL DE ENSAMBLE 

· DIGITO DE GRUPO Y/O DE INGRESO AL CODIGO 
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DJGJTO DE GRUPO Y/O DE INGRESO AL CODJGo· 

Este dÍ9ito se utiliza para identificar el grupo mayot" al 

que pet"tenece la parte en cuestid'n y en esta base 

seleccionar el significado de los cddigos subsecuentes. 

Las posibilidades de este dÍ9ito son del 1 Cuno) al 9 

<nueve> de acuerdo a la siguiente clasificaci&n: 

DIGITO 

2 

3 

GRUPO ASIGNADO 

Parte estandar (*) 

Solenoides 

Carburadores 

Filtros 

Blocks de Re9ulacidn 

Tanques y sus aditamentos 

Reguladores 

Adaptadores 

Tuber{a, conewiones y manguera 

(*> Oenom{~anse Partes Estandar, aquel las que tienen uso 

generalizado como tornillos, tuet"ca.s 

especificaciones comerciales y. no tienen proceso interno. 



DIGITO DE IDENTIFICACION DE- NIVEL DE ENSAMBLE 

Este df9ito seMala el nivel de ensamble ·de una pieza. 

considerando para este efecto cua.tro niveles como se indica~ 

DIGITO NIVEL DE ENSAMBLE 

o Producto tet~minado 

Ensambles Finales 

2 Sub-Ensamb 1 e 

3 Parte Terminada 

4 Parte en Bruto 

Se considera producto terminado a un re9ulador,Carburador, 

Filtro,Solenoide o Adaptador, todos los demás implementos 

solo lle9at"'án a un nivel ttt <uno> de Ensamble Final. 

Un Ensamble Final es el conjunto que requirió de mano de 

obra interna o e:<terna, pero que no es nuestro produc:to 

final. 

Un Sub-Ensamble es un 9rupo de partes (generalmente de menor 

vida) que pertenece a un ensamble final. 

Una p·arte terminada es aquel la parte cuyo proceso individual 
- ( - -

(interno o ewterno) ha sido terminado. 
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Una parte en br1,Jto es aquella 9ue aún requiere 
, 

uno o mas 

procesos ya sea interna o externamente. Sus opciones son de 

O (cero> a 6 tseis>. 

DIGITO DE IDENTIFICACION DE ORIGEN 

Este dÍ9ito permite conocer el origen de las partes o 

ensambles con objeto de permitir Un análisis se9mentado del 

valor a9re9ado. 

D!GITO 

o 

2 

3 

4 

5 

6 

ORIGEN 

Ensamble Local 

Maquinado local 

Ensamble externo 

Maquinado externo 

Partes listas para usarse 

Procesos especial.es de acabado 

Procesos especiales de tratamiento 

El ~d{9it-~ que debe.ra aparecer en esta posici&n, es siempre 

el "de la L1ltima operación, es decir cambiara de O <cero> a 5 

(cinco>. un ensamble que como tal, tensa que ser galvanizado. 

DIG!TO DE IDENTIFICACION DE APLICACION : 

Con este dÍ9ito y un c·Ódi90 para cada grupo principal se 

pretende señalar las distintas aplicaciones . de cada 
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componente ind1v11jual ·en los productos de cada grupo. Es 

decir. permite cuantificar el número de aplicaciones de una 

par·te por cada fam1 l ia. En este caso cada grupo principal 

requiere su propio cÓdi90. Las opciones del dÍgito son de (J 

Ccet"o) al 9 <nueve>. 

CODIGO GRUPO CUNO> 

DIGITO APLICACIONES 

o Tornillo 

Rondana Plana 

2 Rondana Presión 

3 Rondana Estrella 

4 Tuerca EHagonal 

5 Tuerca Cuadrada 

COO!GO GRPO 2 <dos> 

DIGITO 

o 

2 

APLICACIONES 

Solenoide p/9as 

Solenoide p/gasolina 

Solenoides (ambas) 
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CDOIGO GRUPO 3 t tres) 

DJGITO APLI CAC l ONES 

o Carburador p/G.L.P. 

Carburador p/Gas Natural 

2 Carburadores tambos) 

COOIGO GRUPO 4 (c:uatro) 

O!GITO APLICACIONES 

o UN!CA 

COO!GO GRUPO s Ccinco) 

O!GITO APLICACIONES 

o Block Modular <alta y baja) 

Block Menor Integrado (alta y baja) 

2 Block Enano Inte9rado. <alta baja) 

::; Blucks Mayor y Menor 

4 Blocks Mayor y Enano 

s Blocks Menor y Enano 

b Blocks de Re9ulacion <todos). 

COOIGO GRUPO b <seis> 

OIGITO APLICACIONES 

o UNICA 
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CDDIGD GRUPO 7 <siete) 

DIGITD APLICACIONES 

o Re9ulador 700 

Re9ulador 725 

2 Regulador 710 

3 Regulador 605 

4 Regulador 319 

5 Regulador 67 

6 Reguladores linea 700· 

CODIGO GRUPO 8 <ocho) 

O!GITO APLICACIONES 

o Mangueras p/9as 

Tuberias 

2 Manguera p/vacio 

3 Cone>1iones p/9as 

4 Conexiones p/a9ua 

5 Man9uera p/a9ua 

6 abrazaderas 

-EJEMPLIFICACIDN 

A continuaci6n se presenta la comparaci'5n de'l sistema de 

ryumeraciÓn anterior con el actual : 
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ANTERIOh 

1?escripcion' 

. en secuencia 

del· 001 al e 999. 

Parte terminada 

NOTA1 

Los di timos tres d{9itos son una 'secuencia para. cada grupo, 

iniciando del 001 <cero,cero,uno> y llegando hasta el 999 

<novecientos noventa ·Y nueve). 
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/ 
Se es.ta en el punto en el cual ya se identifica el producto 

y a SLIS partr,.s en un lenguaje común para ser utilizado entre 

personal de la empresa y el el iente y se pueden empe:;:ar a 

programar las si9u1entes actividades 

Medidas controladas en la producción de partes y del 

producto. 

t·ieJoraEt a c:ada pa1't~ \ In9en?li!:·: .. -t: CJ~l Í"·;~oduc:. ta; 

Reducción de costos en la util'i::aciÓn-.de mate~~iafes.--
; ... -

Registros Y- obtención de pe~m.~~~s ·.· o_fi·~~t'e~ '.c,<,sey10 .de 

9arant!a y NOM>. -: \'·--.·- ~;-, ·.-

Registro del Control de Caiúiad: ·á~~·t.;d'f st_ic:o-/'_~~-~ ;~-¡--~~~od~·~t~ 
y sus partes. 

Importación y Exportación de ·partes segun sea __ el 

Registro de Ventas 

Fluide;: en la c:omunicaciÓn de los c:am'b~os de Ingen.ier.ta ·a· 

todos los departamentos de la Or9anización. 

Organi;:aciÓn de almacenaje de cada parte~'·. 

,-_~-- - '· '·:· '_... '.·: .. ' - _, 
estandarización de un produC:to:: pa!~a ~·>tp·i:i~ákj1a'cia dónde se 

9uiere llegar, a continuac:iÓn _sé. -~~.~~-i~-~·~ ~~ri-,·:~-I~G-~AM~:.-hoNTR~~ 
PARTES-COSTO-BENEFICIO <FIG. 2.1) 



Conteo ~ OStg, 
de cant1dadrs 
al ínventarlo 

KARDEX. 
(cbtos arroJo

dos) 

CHIVO 

Tiempos y mov, 
Camitios de ing, 

FIG, 2,J 

Diseño 
Funcional 

Especificaciones 
díitujos. 

Producción 
Aseg, de lo calicbd 
Mercado tecnio 
Compras 
Contabilidad 
1 • lnd 

Ingeniería de 
.-----1 Métodos, 

P1oneocion y Cont. dr P. 
Presupuestos 
Costos de Operacíón 
Inventarío 
Facturación 
Administración de pa
gos de salarios. 

P->ASE 
OPERACIONAL 



Para continuar es nec:esaric hacer un· conteo :,en la planta de 

la cantidad de cada pieza o producto. en: 

MATERIA PRIMA 

PROCESO 

• ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO 

Este conteo e= Or-(Jo.n1¡;ado por un líder y una mesa de c.ont1·ol 

los cuales formaran cuadrillas que por medio de marbetes 

registrarin c:onteos f Ísicos y se instalara un Kardex el 

cual servirá para controlar entradas y salidas de material 

(materia prima o producto terminado) de la +áb1~1ca c:ont~·a e-l 

Esto es con el fin de tener un status del material existente 

en la fábrica <almacefn, planta, embarque, etc.) 

Seguimos ahora con la interrogant.e de controlar este 

llU:\lt:1 J..r.4 

de nuestros recursos <PRODUCCION E INVENTARIOS) empieza a 

tomar forma e impot~tancia para esto dedicamos el segundo 

inciso <II.2> de este cap/tulo al soporte Cll.le le da. la' 

Insenierla Industrial o la Fi losofÍa Moderna de Materiales. 

A continuación haremos menc:idn de la funciones de los 

diagramas de operaciones y curso de proceso y de recorrido 

más comunmente usados por el anal is ta de métodos. Estos 

d t.a9ramas son valiosos instrumentos en la de 

Página: ?>B 



problemas, como e::isten diver·so<:: tipos de herramientas para 

eféctuar un trabajo que ayudaran a t"esolver un problema dado 

de lngenier{a. Sin embargo pat"a determinar una solucidn 

específica, un ciet"'to diagrama puede tener ventajas sobre 

otra. El analista debe saber las funciones o utilidad 

espec{Tica de cada diagrama de procesos, y emplear solamente 

a9uellos que necesita para resolver sus problemas 

Las funciones de los diversos diagramas son como sigue. 

DIAGRAMA DE OPERAClON DE PROCESO Se utiliza para analizar 

las relaciones e>:istentes entre operaciones. Es conveniente 

para estud1ür operaciones e 1nspeccionar sobre ens.amble:!.. E:tll 

que :intervienen varios componentes. Es Útil en el trabajo de 

distribucidn de equipo en la planta. 

DIAGRMA DE CURSO DE PROCESO 

ocultos o indirectos como 

Se utiliza para a~alizar:o-._c;_o.s_!_~_s.-, 

los de retard,os·,_ . _; 'i6~" .-;~::~'.;~i-:~~:-:;~~· -
almacenamiento y los de manejo de materiales., E.~: 91 _'.::~\~·~·i!~~· .··," 

·- -~ . -

diagrama para un análisis completo de la fab."r.i~~~-Í~~ :·d-~J >una 

pieza o componente. 

DIAGRAMA DE RECORRIDO DE ACTIVIDADES Se utiliza como 

complemento del dia9rama de flujo de proceso, especialmente . 

cuando en el proceso interviene un espacio considerable 

sobre el piso. Puede indicar el recorrido inverso y el 

congestionamiento del trclnsito. Es un instrumento necesario 
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para llevar a cabo revisiones de la distribucic;;n del equipo 

en la planta. 

DIAGRAMA PERT. Se uti 1 iza como instrumento para programar ':1".1 ". 

proyecto. Es de especial utilidad en el c:aso de proyectos·.de · 

gran envergadura que implican períodos o tiempos-:. 

relativamente lar9os (seis meses o más> 

Se ha hallado que los estándares de tiempos.· .. se·,~:·_pueden· >~· • 

determianr en varias formas: 

a> Pnr egtimacidn 

b> Por registros de actuacic'n 

' e) Mediante estudio de tiempo por cronometro 

d) fot" medio de datos estándares 

e) MP.diante fórmulas de estudios de tiempo-:; 

f) Por estudio de muestreo de trabajo 

9) Tiempos predeterminados 

Todos los me'todos tienen apli.cacidn en ~iertas condicione!;. 

limitaciones relativas a su exactitud y costo de 

implantación. Los métodos c,d,e,f, son los métodos mas 

exactos pero se requiere un tiempo y costo de lmplantac16n 

relativamente alto respecto a lo que se busca en esta tesis, 
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9ue es la rapide::: de reacc1on en 1a empresa pe9ueña, aunque 

no dejamos de observar que es el objetivo f1nul a la1~qo 

plazo {La ut1l1::ac1Ón de c,d,e,í-,> Por lo tanto lo que se 

recomienda al principio es la utilizacio'n del método "~" 

<au:dl iado por el b) y en el menor tiempo posible establecer 

l{mites restrictivos dentro de una 9ráfJca de control. Por 

lÍltimo se recomienda un dibujo de las distribución de la 

planta para empe;:ar a hacer estud íos sobre mane.o.JCJ lit: 

materiales. 



I! . .2 • .,-LA ll~GEIHERIA INDUSTRIAL COMO SOPORTE EN LA FILDSDFIA 

MODERNA DE MATERIALES; 

La importancia y la iriterrelaciÓn gue tiene la lngenier{a 

Industrial en la empresa se podr(a seMalar y justificar 

dentro de la estandarización de un proceso de ensamble o 

ma~uinado hasta la planeacién de un PROGRAMA MAESTRO DE 

PRDOUCCION CplaneaciÓn completa del proceso de produccioÍl) 

que se esté desa1"rollando en una computadora 

Como ~~sta te<::.is r10 e~ tan amblcios.:1 corno r'""ra dair tod., 1"1 

gama de posibilidades y recursos que tiene la in9enierla 

industt"ial se plantea solamente un sólido .principio para el 

de=.ar1'ol lo de ésta pot• medio de la F-'LANEAC 101~ Y EL CONTROL 
-~-·- _- -~ 

DE LA PRDDUCCION E INVENTARIOS. ~.;.· <·> ... ,·: ·. ' 

LA DEL .CO~T~qL:{~E;RO~UCION 
J.l·~Jt::f1((;.4hlU~;" ·:-::::~o·:··'·,:·'~/ 

Como:'prem{1a ~enemos ~ue .·.el control. de' ,d''"~,L~cc'!~n y 

¿:~~·~·,·;6(- ·~~:::·i-.~~en't'~ri.Os se desa1~r-ol lan p.or:·.-·sepal"ado. 
'·. -~--- -;:·._.:. , ~ :. ··:_,.' .'.,'.· ' ' - I 

En 

E 

el 

un 

p~incTpio-el c·cntrcil de_·prOducciori ·fue una de las mue: has 

~Ü~·c·l~b~-~~~- 9ue .:'. fÚeron desar:rol ladas por el capataz el cual 

Ot~d7ríS.~~{ :-.~-~f~t'.-i~~:; ~n1áFCab-oci. -e-i" -tam-afio -de ·1a· ma·nc -de obra 

requei::-ida ·Y. ·e1 nive-1 de .producción mediante la contratación 

'o.:deSpido de HeÍl~e, agilizaba el t1~abajo por medio de !;3U 

dEpartam_ento-y controlaba el servicio a clientes a trave's de 

los ·inventa.rios que resultaban de sus esfuerzos. 



Una prominente compañ{a de Nueva ln9laterra en 1890 tuvo un 

departamento llamado DEPTO. DE AG!LIZACIDN <Hurry:--up 

department1 y en la actualidad es fácil ima9inar las 

responsabilidades y actividades de esta gente. ésto 

domuestt"a ClL1e hab fa uno QUe otro intento tle incrementar la 

organización e investigación cient{f1ca del control de la 

producción . Tambié'n existla en el arsenal de l>Jatet--town .. ,en 

1880 unü mediana comprensión de un sistema de control, de· 

produce iÓn pero en general este sistema no se des.:u .. :rol {~L:- en.-

las industrias sino hasta pt~incip-ios de la ~·.2a: ~~·~S~"e_r~~--

mundiitl • 

Al respecto el Sr.Henry ~~aisier quien tenla una _c;~1rip·~Df.:!. 

constructora de barcos le camb1& el nombt·e y por·-endo la--

filosofla a las provisiones aseguradas por el de expeditar.· 

<as i 11 z.ac iÓn, apurar, dar curso>. Y con 1 ~ afüda. o~_·_ ·_un 

artfculo que se publ icÓ en el ReaderS Digest popu·l~_~'}_.:!~> e!, 

conc:epto de e::peditar como 
.. 

una acc1on Orientada ··a "Ve- y 
~ : '.• ~ ·;·· ":-;o• 

1:onsfguelo" y de aqu{ en adelante con esta .-f·c:'.~~:::.,~~co'~~e~-tua.-Í -

se empe:::aran a desarrollar pro9ram~s da produ(';::.i~n. 
< '< .. ~ .. ·.~ . ; . . 

s.~:.,'-·.~·~~,~·rr.ol la· El control de inventarios, por .. otro lado 
~ ---'- '_ .:. -

•l 

menos .'·-en- tiio~{ii-,-· -~s-01~-m-eA~t~~-;~~~.:.:~f í~c_~a-s~.:.:m'if~ '~ú~n~t lf2-its-:-:--c'-: Ei--
concep te bisi!=o ::d~ lote:· ~c~~~~:é-~:·;.~·uj,,:-~u~·l.·~C~da ·~=r-· ··01~imer.:i 

. : . - . :~ ."· ~: - '. . . .. _ ·._ 

·,,e;: t-P. ~ 1915 .Y -la"s- ;· .. in·~,e~ti8aC:.iones estaq{s'f;icas .Para 

Wilson rin 1934. 
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Con la- 2a. ,auet~~a mundial llegó la. ~!lNVE'sTI~·~c1pN DE 

OPERACIDNES 11 6 sea la apl icacio'n de t~~.n.i~.a;s ·--p-~; .. a--Y 'r~~-~l Ver 

problemas _d~ ... 9ue1 .. _ra donde: la' 'dfst·~'i~:~~-ú5n .. '.~~e: t~ei:ürS'Os · 

1 im{tado·s .°'f;_¡ÉÍ. ~~l: hecho ~mpo~tante ciu~· :m~~f~~~\)~; :_.J~·~:.:~o'.t-~:/_~ · la< 

"'.ictO~ra~_:' 

A ... 505 ·las compu_ta.doras 

estu..Ji·erOn s1'endo Usadas e><t~nsamente en la induStt"ia_· r_~t·'-' 

~orno·: la ·mayor~a de las nuevas tecnolo9{as habla +·~1_:t.'a~ y_ 

-~>titos_ en la aplicacidn de éstas poderosas herr~m1entas. 

La falla principal se basaba en que las compañías no tenfan 

un manual de sistemas lo SL•ficientemente p,robado pat"'a poder 

eslabonar las funciones y técnicas de control de 1nve11tar1os 

y producción con el software '! hard\<Jare de la ma'quina. 

En 195·¡ un 9rupo de 27 hombres que tr·abaJaban en control de 

inventarios y producción se reunieron en Cleveland, U.S;A. 

para formar la "American Production and Inventory Control 

Society" <Aí'ICSJ. . .•.• ·. ~ . ?;;' .. 
Los objetivos fúeron el ,,de,~~r.ro)_10·,de ·~: !-n~~~~~.~~~-i~~~~:~~.:~ 
_e ~n_óc i mi en tos 1 ~ _d i_~~:i ~·~~-~· Jn. ~~:~~·:; :~ ~--~~i~_ f~ ¿·¿~·~·~~~,;~<;":~¿~ /' ~:~:¡· ~~~~:p i ~·~~ , 

técnica~~ "y '~~-~-~~:~iJ~:~~-:·~~·:~~7C; ~-,~ -~-z:~~~:~~~~:;::::-1.=:~~;;-'.::en. -.~º~ ¡----- -- .. --

campo. 
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,F'LAl<EACION Y CONTROL DE LA, PRODUCCION: 

con el fin de 

en un proceso 

.el- tiP.mpá 

sistema. 
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Al 

: _- ' 

ev~n:tos •.. · Ap i"ic.ado ·.a 

_pr-edi~cíÓ~ a :;-~utUr·~· -de 

.f~_al izar~)~( P.·~,;, :-10 ta",,to 

la p_t·orJL~cc::iÓri Sóbre todo en la 

Si bi'eín-... los pronóSticos ·san 

determinar · 

' . 
valores' c_ar~ce!l de la e~ac.ti tud .de:;ei\da, dependlendo'· oe _ la 

técnic'il O técnicas que se 
•• •• < •• ._ -:·.' • ~ 

empl_ee_n en su· determinacion~: los 

o POl"=ll.le la·· fnsistenc:1a 

de uti·lL:ar datos 11 erl•oneos 11 en algo-tan delicado ce>mo.es la 

p roduc:=c: i. ,;n • 



Edos. Financieros 
Resultados 

Compras 
Proveedores 
Plan Maestro 

ramac1on 

Estrategia del negocío 
Ob•etívos 

P..>ASE DE 
DATOS Pion de Produccíon. 

Num•ro y lis- roducts> terminado 
• loneoc1dn de mot. 1---------...¡tas del mot. 1--------~"rtes 

Stotuo-Quo del Planeacíon de capaci-
inventari o dad de Prool, 

PROCESO INT. DE PLANEACION y CONTROL 



Lc;1. reSpuesta 

ventas • 

de 

pronÓsti~o 
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11ETODOS CUF1NlTfATIVOS O ANAL!SIS ·DE TENDENCIAS 
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~~b;c;d;.~.etc. ~on constantes 

valores se dan .de 

y de 

de 
,. 

pondet"ac ion donde 

podemos enumerar algunos ob,jetivos 
' - , . . 

conct"Éi!tos qúe son consecuencia de los primeros. 

Estos -púeden .-ser·: 

a> -~Z~i~~:·~~t.-Í.-lL;:ac:_i_cÍn de las máciu1.nas 

b) R_educc:i6n de los tiempos muertes 

e:) 11ejt?r. aprovechamiento de la mano de obra 

d) Reduccio'n "de. lo~ inv~ntaric:>S en proceso 

e) Me,if:i,~,,1n,::·t?ntc1 de la mot1vaci'Ón de los t-rab.?.,iadores. 

los 



Mucho depende el tipo de sistema 
· .. - . , 

de pro9ramac1on gue se 

emplee, para determinar la clase· y cantidad de informacio'no 

La que a continuac1Ón. se menciona es la _que .se. considere.\ 

báSic:a y J'sta se clasifica en . .,2 .91~L\pos: 

DATOS 

DATOS 

y 

ESTANCARES 

DIVERSmL~ 

•. ·capacid~d· ~~up~da y.-oi~~~~:¡~le 
Secuencia de los Prócesos- de Fábr.ic.:l.c:fÓn 

Capacidad; de ~_rodu·~~ i~~ 
. . \>. '·>· 

.Mat.et-iales: DÍsporÚbÍe~> 

~.11 __ 1Y1.i1~·~·?r}~j_· ~~-~-~!~~~~~S~~~~J~i:---~iTnadqs 
: · r. · d~ o'esp~rd~~-~-o~·Y .. '·fi~~f;~-~-,~ 'o-~·:'.~.-r ¿~~c:-cJ 1.(r~--- -

c~mbi~~.- del. o~'se~:~: ~~-~,¡:;;:~·i~·~~~-f,~'.b. _, .. 
Pron~~-~_.ic:o ;~e-: ~-r~t:~~~~-"~-~ei Progra~c Hctu~l -



Técnicas de f'ro9ramació'ni 

Desde el inicio de la de 

J.W. Ta.ylor hasta la .et•a, actual de las computadoras, la 

Pro9ram«c:1~n rje aCtivf1jadPws ha tenido una qran. ~t~r.~1.r:fri: 

Las técn i c:as emp leadil.s según , .s~ ... época parecieron_ s~r : 1 as 
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PROCESO DE PLANEACION DE LA 
CAPACIDAD 

PRoftmco DE 
...... --------------~ 

PRODUCCION, 

Calculo de los 

recursos reque----~ 
rídos. 

Comp. de los 
recursos req. 

Capacidad 
produc

cíon, 

contra la capa!<----~ 
cídad, 

Ajuste de 

Ajuste de la 
cantidad a pro 
ducirs• 

los recu11------~ 
sos 

PLAN 

GRAL. DE 

PRODUCCION 

FIG. 2.3 



e' PolÍtic:as de Inver•s,i~n para ampliar la Capacidad 

d) Fuentes de aprovisionamiento de Mano de Obra. 

CAPACIDAD DE PRODUCCION 

Que es·capaci'dad !' 

depart'amentos. 

b) Fijar 

botella" 



Este m~todo producirC: un exceso de capacidad en otras 

departamentos. Es prefet~ible usar el primer m~todo. 

En general se puede decir que el concepto de capacidad se 

puede usar para conocer la . ' operac1on de un departamento a 

la de una fábrica en global. todo depende de las necesidades 

de uso de la informaci~n. 

CAPACIDAD PRACTICA 

La cttntidad c¡t.1e hemos obtenido en ef é:~~~u_-~p ª!"'tet..:ior-, es 

uno cifra teórica que difíciltneiite-_ se va a --rosrar de!bido a

que tanto los recursos humanos, como las máquinas y medios 

de producción, con dificultad van a operar dentro de los 

estándares de tiempo ya que probablemerlte: con f1~ecuencia 

estos sean interferidos en su actividad debido a fallas 

Canomalfas) en los mismos. 

Por lo tanto para obtener una ·cifra de capacidad pr~ctica es 

necesario hacer una investigación en cuanto a: 

1) Valor de los Tiempos Muertos: Es ·decir )a Ca~·~j·~~d ."de·· 

tiempo que desc:ontaremos del tie~po norm_ar,·· Je:;\.i· \Jo.-nada. 

obtener el neto· - o -~.i;_f><Jf~bJ~fr"~~E;:~~ue. 
calcularemos la capacidad de producci~fr;'·-· · _;:~-~X:> ¡:_,t,.,· . 

~ · ·: ·:·)· ·::·'"~;:~::-:-· ~. -. ,, ~·~t:Lr· 
Para determinar este valor, se ·PY.e~~~ '.~~~ii'~r-·'..:di~érsos. 

;. -'.\ ·:·::.s\»-.;".'·;·,,. :'·;~ : .. 
mS:todos. desde el análisis de un f.ep6r~e: .de.;anom2!ll~S 



hasta técnicas de muestreo del trabajo y de estudios de 

tiempo de producci~n. 

En todos los casos hay 9ue entender que los valores 

obtenidos son dinámicos por naturaleza y por consi9uier1te 

periodicamente se deben medir y ajUstar. 

2) Eficiencia de la Mano de Obra: Como antes se comentó 

diffcilmente el promedio de eficiencia de los 

trabajadores va a corresponde~' al valor nominal 

-·esperamos, p1.1diendo éSta ser mayor o menor. Para obtener 

finalmente nuestra capacidad pra'ctica 'de ' producc1on 

necesitamos medir cÜal va a·ser la efici~ncia a que van a 

actuar los operarios y dependiendo de ella la cantidad de 

partes o productos que va a obtener en el 

Dl PLANEACION DE REQUERIMIENTOS.DE MATERIAL 

Definici_Ór:t:.~ .:.¡.:e/,_ 

·: ~:~:; n:0;.·.•·.~~;f ,sAÍ~~"ze~~~~;:é{~~~~-i~~~~:;~~1~i-::;~~~~:~n :: 
Retjue1'~ffii~·ry··t"oif,:·d~F~:JM~~§~·¡.~:i_~:~·'. }:~::~'; .:.~:~··; ",~l.l~de -~·;:~~-;.·¡:n'¡··r como un 

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

Sistema qµe C'oris.f'st'e",'·> d~·c un·· ·é:o'n}Un"tO ;.·»de p!"_o'cedifriientos· 

ljg~ca~~nte· r-,~Í-ac;·~~~~:~;~·:: :::_·~~-·~·~;~~:'.·-,:-~'e\: d~~¡-c~·J~ y r.e:giSt~ .. º~-~ 
. ' -., .·:• '-.:" ".:.< ,'. '.::.: ---.-: .".-, 

diseña~as pa~"a- con·v~1~·ti:r- u'ii Pt~os.~"a·m·a "Maest-~o·.de · F;roducc"icjn 
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en rec¡uet"imientos netos defasados, as! como la cobertursi 

planeada de tales re9uer1mientos. 

Ob,ietivo 

El Sistema M.R.P. Tiene como ob.ieto el determinar· los 

Requerimientos <Brutos y Netos> de cada componente dF.>l 

inve11tario de acuerdo a su demanda en períodos discretos, 

asl como pt•oporc1onar la informacidn necesaria y oportuna 

para tomar las acciones relacionada<.;; c:on el Inventari'?~ 

Principios del M.R.P. 

a> Estructura de datob y pre-requisitos. 

Una de las principales sal idas del Sistema M. R. F'. úOn 

los Diagt·amas Fase-Tiempo, por medio de los cuales se aq1·ega 

la dimensión de Tiempo al estado de los dato del inventario, 

registrar.do y almacenando la informac1Ón sobt·e las fechas 

especfficas o períodos de ' planeac1on 

• 
cantidades respectivas están asociadas. 

con los cuales las 



b) Planeac: iÓn d-e PriorÍdad~s 

Un sistema M.R.P. facilita la P·laneac:iÓn de Prioridades 

al contestar las cuestiones fundamentales de: 

Qué ordenar 

Cuarito ordenar 

Cuando ordenar 

.. 

e) Control .de· 'pr_foridades . 
. -- . - .. ' 

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

lJn -s i-~t:~-~a~·~ ;~- ~--~}~:~~>~~~ :j~H~-~~i~:~-~-~~ leº, ~ya· .~Lle 
,'~.;;:._, ~:\: -~-

eSta re!piane·i:l·n~~-:~:·. -:.·:)'.'?·'. :·:r,~ .. ~o.~:·a1 iz_-~n~O_ las e::ístenc:ias 

t'nve.~tat~:·i~~- · ~·1(.:: :\;~~~b::¡i:;: .~Í-~~ :::?~~-~~-~rimien~os, por lo que 

c:-onsta.ntemente 

de 

nos 

propot"~- ~ o~·a ~- i~f ~-~--~á~;:¡.;5~{~~~·i>~~~~-tuar oportumamen te • 
. ;/,· ·_:,-,:~, ~~:l~;:¡r·- .\.;·:> 
~'-~:.( - . -: ·::<· 

Incr,effi~ntoS\e"íl': 'f~~<C·~¡,t·i·dad~s ordenadas 
. ':~-=·~: :;_¿¿~~- ~-~JX=: 

' - : ___ . -~: :·¡-~~~-; ~:'<.;)::;~,~,·.;:{.f·~/ '.:~ .~ . : ' '. 
Canc:elacion ,.de-'.ordenes< 

'·1.~:;: :; 
Adela,:.tci :·de·.·'_:J.':~~~\f~~:h.~s- -~:~ ·~ntreqa de las ordt?nes 

"'~-_-_·;·.>,'.:•o'.,_'>: '.':''.L.'._ 
-R-ecr;·a:~arf~1a-~·~+-~é:W~~~~'--c'f~ -e~nt~e9a de ra-s cirden-es-

suspeflder· Un.a o·~~-d~~<:: 
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PrOdUc:c:icrn. 

5.- Integridad. 
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Esto no es un pre-re~uisisto del sistema, mas bien es un 

requJ~it.o operacional. El Arcri1vo de Datos deber ser 

con.fiable completo y e'stai:- al d(á. 

6. - Conc~imientci de l~c:i:=> _J"i.empO~>,~e~ en,~rega 

De c:ada uno .'de.-,ió\i ~-o~p~~·~~-.~~·~.::~~~:~ ·~~~e~-~~¡~·í~, :·cuando menos 
.c •. ,.,_ 

~n --formá.: e·s·t-i.Índda •. :_··un: :~·Sis·t=en·a·.:.··.'M;.~R. p;;·.:-:- no .. p~Uede ·. _ ma~1ejar 

t 1 empcis de: entre;ga ib~~·~~~i'~~dcls:;< . . . .. ·:· .... : 
--.·,-

7; '- s1~~~~;r·~·.R-~;;._a~~1n~'t;9J~.~~;~. ~S~oÓos componéntes 
baj~: su. ·-t-~~ActT;cJi~-- ·,,~~-·;J~i~((~_tü~~-.{~iá.S:: .,_e_ttt·t~ád_as"· '/-.' s~.'rid~s.- de -

. .. . . 

-en ·e~O~~i~~;·. qu·e · el proc:eso de 
;w. 

~a;,u·i'iiC::ti:fra ·-de .- une·,_c ·+ase ·:" 
- . " - " - . -, . . "·~ ' ' ~ 

~ , ' : ". '· . " -. . , 
la ."':-,,sigy1en.te---:·~debe_ra __ ser· 

~-. -- - --:~ .- ' :'--': - '.:-.: :.' .'.'. ,"_ -- -.-- ;'--:\~:'; .,_ ·:2; -_'.; -~~·;:· ·• - .. 
los cual.e.s· ~os comp?nentes .f>a"s~~ -f1sic:amente. 

:--~-· -·_.-:·;:;,' ,:'._.-:,:,-,:-; .. _;\·. __ ,.,::<'.'.'::('" 
e.- Todos-·ioS c:omp_onent~·s<d~.-:: un ~-nSámbie<S'Oil'n~~~~ar~-ia~ -~r: 

el momento eri 9ue l~. º".~;,n ··~;, .. ~~~~:~i~c~~~':;¡ itijf~~~'. 
. : . - ''"« ', .. -" ·-~-·~:-. ;,':_',,;;~:'.. -. ¿'.·-,~-.,.,,-

9. - Convi.~ne ·.·ásJn,·i,~-. "qíJe ._b~~ú·a··. 'er~ .. M~·R:~R~'-·:.:\~::.~inci~P·end~nCi'a en 

i ~s proc:~·~·~~·~:: E~·-~:~'. si9~-~~':+ f~~-~9ü~-¡ ~ri-; :· :·arden .d.~'_ .~~~:~~-~et~:'~ª:· 
"'-' . •>~(" . -, ' '' •' 

para un c;nmPcm.~i:t'e. ~~~'?.::·~~.e·~~-':~·~:~ .-~:r;{PéZ:'ad~~ y_ ti~·~:~in.~d~· -Y. no 

inter-feri'1' .. c.<?n ,''la :-_eh·i·~~e~·Cia. ~;_-~ pt~o9reso de· r:ü9Una 

orden~ 
-~,:~~-;..,.,--:;'- '.. .. 

E) PRDGRAMACION DE CARDAS DE i•IAQUINA 
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Todo proceso productiVo ya sea continuo o intermitente se 

e.fec:tua -'Con mrlqUinas y trabajo manual. Dependiendo del tipo 

de proceso, uno u o-tro factor regulan la capac1dac:i 

productiva de la planta. Por lo tanto al emplear el término 

de carga de m6quinas nos estaremos t"efiriendo tanto ill 

trahaJo que se puede producir en una o un c:cnjuntC'I: :; !le 

ma'quinas, como a uno o un grupo de tr·abajadores.- _ 

inte1~pretamos como la canti_dad, de trabafo ;Pie::as, 

:·-,-.-...... -<··_ 
a~0-cada::-~ni-~.fad de ~-ªP.~c_id_~~" _di_~~o~ible:, Y_-, 

d'e · v61Uine'n, étc. _.·_Que. al __ . 1-)~i:er la 

esencial, 

las 

de 

J. -

2.- Cuan.do 



;·,,--:-·· 

•: :',~.·,;·~:···.:~:,:·~,"\':,'·-.. :·~·, ~','.'"',- ;r-:.;_,': ~~-- -

1. - · ,M~n-.t;~n~:~ J~~--~~-j·~:~-d~ ;;h:~~.'f"~~'.u~~~~~-~ fás -máqt.li,riaS. 

'-~:' 
- .'' ~.: ·' ':·:: ' 

2. - Asi 9nar-··-1a·!;:¡ fec:has·. para p_rocesar· las unidades de un~ 

orden de modo- que se c:onsiga la producción en el menor 

tiempo posible. Un sub-pt~aducto de este c:ontrol e~ la 

abservaciC:n del grado en que se produce una sobrecarga o L•na 

subcarg"' de determinadc3s ma'qu1nas o de cierta clases de 

Fl CONTROL DE LA PRODUCCION 

La Última c:tapa,- de la planeaci.cfn y_-. el . control "de ta 

prori~1cc 1.on 

Esta.et~Pá 

puede 

productiva 

a los objetivas establecidos • 



Pat•a alcanzar este fin es necesario realizar ciertas 

funciones básicas 9ue son: 

-PLANEACION 

-EJECUCION 

-SEGUIMIENTO Y. RETRDALIMENTAC!ON 

-REPOF.TE 

-EVALUAC ION 

-ACT! '/AC l ON 

Esto.s funéfoheS·~b~~·~~-ª~·.e·~r-oac._e1 cpfi_t1_~01 de ·1~_-_prO_d~cc:!~n ~on . -- . -· '· -·-.- . -.;·~ . _.-·-·,·_; -

enpuestas ·de'_ ·i~-n~ ·;·ma"h-~r-~ integral dentro del artfculo l I. :.. 
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l ! . 3. - DETEHMlNAClON DE LA .. DPERACI.DN IDEAL. \MANUFACTURA!. 

Como el t{tulo de este artlculo lo menciona se trátará la 

parte operativa mediante un manual de operaciones que puede 

lle9ar a ser tan completo como el trabajo y talento con que 

se le quiet~a alimentar y real imentarlo. 

Este progt~ama de actividades tiene como objeto visualizar en 

foron.!\ t;1lobal el sistema de producción y de la mism-a m~ner.a 

ver como se afectarla dicho sistema de-producc1~rÍ-- si º-'éi>-. 

departamento de Finanzas o el de Mercadotécn ia se desViar·an 

de los.objetivos a.-se9uir. 

- -.. -;>- :~~>-- _-_:>-~-- -, 
Se muést1~~fl ._t·~~lú-¿ñ_ , los· pro9ramas de 

se9u~r·.;.~n<fot~~-~-' -~'.b~:~·~·~t·~~¡_ e~ 
FIG~.2~-~. -,,_l:~~Ú~·~~ '.~~~t'~-~icÍ~des se 

--- .:;-}/;'-" <{~:2.~ ,,~~-y 

-PLA~~A~~b~ §~~an maestro de 

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

:EJEc~croJ 
.·~as, y programa mensual de 

:·Pt~osrama mensual 

nas y ensamble • 

-SEGUIMIENTO:Programa de control 

:Reporte mensual 

~EVALUACIQN :Evaluación 

cial. 

act(vidadés.·-.~Ue 
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Er, ca9a una de estas actividades se deberiin establecer las 

sis~ientes -poi'I ticas: 

""'.' Propósito 

-.Responsabilidades 

- Frecuenc:!a 

- Distribución 

'· - Forma de- Elaboracion 

A. - PLAN· MAESTRO ,DE PROJ:)UCCION · <PRODUCTO T.ERMINADD>. 

---------"'.'"_":"'_-":"'_"":":--.-_---~-----":"'---:----~---~.:.------------

* PROPOSITO Estructurar el plan global de productos 

terminados y refacciones a producir indicando eri forma clara 

y concisa la cantidad de productos y refacciones 9ue 

producción se compromete a producir y de la misma manera la 

cantidad que Mercadotéc:nia tiene que vender sin olvidar 9ue 

Finanzas debe dar el soporte necesario para 9ue se lleve a 

buen termino el plan di:? producci6n. 

- * RESPONSABILIDADES : Su elaborac:iÓn será res.po_í\~-ªP=-t~~'~-=-~~--~- · -·- -

del enc:ar13ado de Planeac: iÓn y soportado. por Íos~·.-fn-f"CrmeS q~e; 

los departamentos de Merc:ad'?técri i ~-- ::::: <~t:~-~-~~:~:-~\-d6;i :_:·:· ~:-~¡:·~-, 
• ':e• ·:·· - .·< "•-"' 

proporcionen.·• ios·· pe~id,;•; pendientes iEl~cN;:'o~,!ll;ri~\i ~~¡¡ 1~% .··· 
de .. 1os, esta'd~s:· 'f.inariC1er~~·~-. -~~i_'.;lá :¿;.,:~2.~~~:~~:·í'~>-\ 'ti':"Ph~ct_u~t~:~-· en, 

pr9ceso ·: ·:·.< · ~.:~~~,~:i·d~~-~:'.. -- en.·.··::~~ia:r~~:~~::¿.;~~ :~·~'.~~{·~,,i l:~:~ad ~-~< -~~~:'.;,:)a 
')> ·:·:r~: "'· ~· '·.:::,·-

,·.,,_,_,:;·.;-::'.·;.:::··:. -, 

~~~i~~: ~3 



versatilidad en producciC:;~.y 
--:;: ·'-'.· I 

.re,vision de antec:edentes de 

109rcs obtenidos. 

* FRECUENCIA : Se hará per;iodica~ente <mensual> y su alcance 

será a dos meses , con una anticipación m{nima de diez dias. 

* DISTRIBUCION : Se repartirán copias a los departamentos de 

Public:idad y Finanzas, el original lo manejará 11anufactura. 

Cada departamento se 
, 

encargara de hacerlo llegar a sus 

subalternos. 

* FORMA DE ELABDRACION : Se eleborará la tabla como se 

muestra <FIG.2.5 > y se seguirán los siguientes pasos :-

1) FECHA : Se anotará la fecha en que se está' reaii:'arldo 

el reporte y ·e1 mes a c:¡ue pertenece. 

to a producir. 

3 >. CAN TI DAD MENSUAL ACTUAL 

a producir en firme para el 

fecha del inciso n6mero 1 

4) CANT. 11. MES PROX. Aqu! se escribirá. la 

producir el siguiente mes 

5) CANT. M. MES SIGUIENTE F'ROX. :Aquf se anotará la cant{ 

dad a producir dos meses despuefs del me~----en--

firme que indica la fecha del primer inciso. 

Pá9ina:&'I 





6> PRONOSTICO MENS. ACTUAL : AquÍ se anota la cantidad que 

mercadote'cnia calcula vender en el mes que est~ 

firme. 

7) PRON. MENS. PROX. : AquÍ se anota la cantidad c¡ue Merca 

' dotecnia pronostica vender en el mes entrante. 

Bl PRON. MENS. PROX. SIGUIENTE : Se anota la cantidad que 

Mercadotécnia pl'oyecta vender en el mSs prd-

ximo s1gu1ente. 

91 PROD. 11ES ANTERIOR : A9u{ se anota la cantidad de pt·o· 

duetos c¡ue se produjo el mes an~e·riar-·~ 

1(1) PRONOSTICO MES ANTERIOR ' Se anota el p_t~_Of!Ós_fl~o_ qu~ 

mercadotécn i a dió.para· el mes ariteriOr. 

1 ll PORCENTAJE PRODUCCION-PRONOSTICO : Aqu{ se muestran por 

centajes de alcance obtenidos entre Pro-

dUcciórl y· Mercadoténcnia. 

PRODUCCION MES ANTERIOR 

100 

PRONOSTICO MES Al\ITE.RIOR 

: ·_ :. . -. ~ _.. _·. 

12> PRODUCClON ACUMULADA ·, Se van su~iánd·o:.·:ia~., dari~id~des de 

productos-que_ se van P.~~J~.~-,i-~h~~~··_ ::~-~{--~ ~·es. 



13) PRONOSTICO ACUMULADO : Se van sumando las cantidades de 

productos que Mercadotefcnia pronosticc5 vender 

mes a mes. 

14) PORCENTAJE DE PRODUCCION ACUM. -PRONOSTICO ACUM. : A~u{ 

15) PORCEN. 

¡¡. 

se calculan los porcentajes de alcance 

logrados a lo largo del año < Plan maestro 

anual ) entre Producción y Mercadotécnia. 

PRODUCC!ON ACUMULADA 

X.. 100 

PRONOSTICO ACUMULADO 



B.- CARGA DE MAQUINAS. 

it PRDPDSITD El propdsito de este documento es el de 

detetMm-rnar el ti-~mPo de ocupacid'n de la maquinaria o equipo 

f~stalado para procesar un volumen de prodt.tcc1Ón planeada. 

_l.:-~- ~_nt~r·i_or es en base al tiempo no1"mal de operación de la 

ma·quina o e9Ltipo, los tiempos requeridos para preparar y 

ajustar la máquina o equipo y la cantidad de material 

necesario para completar las refacciones e equipos <estos 

datos los arroJar{a el explosivo '-de· materiales). 

* RESPONSABILIDAD El .. ~~ca:~9ad~ del departamento de 

Producción auX i liado_ pó~':.' ú~ ;·p~~~'ra-~ador - de· produce: iÓn son 

r ~ • •,• • 

maestro de p~~ci~ct.i·Ó~--f::~:1~~~-·:.~- datos ·de tiempo normal de la 
... ": :.: - ':<~· .. -. :.: ... ··. 

máctLlina o·:equipri>;Y;o;_di~ponibili,dad en el período de tiempo 

que va.. a -·-eJeC:utar.se el plan maestro de producción 

CdispoAi~il{dad de~ equipo o mdquina por mantenimiento). 

i 'FRECUE-ÑCIA--i -ESte-docümento debe elaborarse mensualmente, 

revisarse· y actual izar•se cada quincena e se?mana <en caso de 

un cambio en volumen a producir). 

Este documento debe estar aprobado cinco dias an~es de su 

aplicación. La carga de máquinas se debe aplicár diariamente 

·Por el responsabla de cargar las máquinas .Y .l,a.S conclur:.iones 

dt:l análi:;is que resul1:en de este segu~mie,n~o debera 

· P~gi.na: (,;¡ 



necesariamente· promover la corr"ecciÓn , de desviaciones, 

basados en reportes diarios. 

* DISTRIBUCION : Una copia de este documente debe enviarse 

al supervisor de produccic?in dos días antes de su ·aplicación 

en el piso, el o~i9inal lo tendra el jefe de producci~n que 

lo analizar¿;: apoyandcse en el programador del producción. 

• ELABORAClDN Se elaborar,; de acuet"dO a los nuÍTiel"OS , 

mostrados < F!G.2.6 

L ":"PERIODO: Anotar el per:Íodo al cual r.ort"espond~ la carga de 

2.-MAQU!NA PRODUCTO:Anotar el nombre de la .má9uina y 

producto que va a procesarse en dicha máquina o equipo. 

3.-0PERACION:Anotar el nÜmet"o de la operación que en el 

producto se va a aplicar <maquinar) en forma dec:enal. 

Ejem. OP != 10 

2= 20 

3= 30 

4.-VOLUMEN PRODUCIR . CUNlDADESl-i Anotár. :··el: n~mero ·de 

unidades de pt;Cdi.tc:to ~e \~·~f~~~'~¿\~:-que:.se ~~:~:~~, prOcesá'r 
. · .. " ; . '"·, ·,· ';·,.·· 

en 

el me~ in.~:Ú~~~a· .. <~ ·: 



5.-TIEMPO PROMEDIO MAQ/LINEA CUN!DADES/HDRAl: Anotar el 

estandar de producción de únidades por hora de la máquina 

utilizada pat"a el producto de referencia. 

<Cabe aclarar que el objetivo es calcular los tiempos 

estandar>. 

6.-HORAS 

necesarias para 

7.-

para la 

máquina 

necesa1 .. i os para 

t~rnos 

~antidad deseada. 

Pás ina: Í1·~ 



Volumen 
a 

producir 

T. Promedia 
Maquina 

(unidad/hora) 

FIG, 2.6 

PERIODO: _________ _ 

Horas 
Maquina 

Necesarias 

Horas 
Preparacfon 
Herrament. 

Numero 
Turnos 

Requeridos 



C,- PROGRAMA MENSUAL DE ENSAMBLE. 

* PROPOSITO:El objetivo de este documento es el determinar 

en base al producto terminado a producir, las ordenes de 

ensamble qLle se deberan abrir, la distribuc:io'n planeada de 

partes para ensamblar productos , el programa de compra de 

material requerido por faltantes entrada de producto 

terminado al almace'n, monitoreo del pedidos pendientes y el 

pronóstico de ventas interrelación con la carga de 

máquinas e In9enier{a Industrial aplicada a los tie~pos 

promedios de ensamble para entre9a al almacén. 

* RESPOÑSABILIDAD : El encargado de la produce iÓn es el 

responsable de elaborar este documento con base en el plan 

mensual de manufactura. el repor·te de ausentismo del 

personal , datos de tripulación por má9Lt1na por l 1nea y 

calendarizació'n d~ vacaciones d~l pet'sonal. 

·• FRECUENCIA Este documento debe elaborarse mensualmente, 

revisarse y anal i;::ars'e semana y actuali=arse 

diariamente. 

Este documento debe ·es~a:r-:-:~:apri:ib-adc.·una ·semana 'antes 

ejecutar ei.: P1,~·~:~.:·d~ -~~--t .. ~.6.·¡d·····'u~~1~n\d~l/~e~; ···• ... 
. :·(' 

* DISTRIBuC:i:.cir~('.~:u_ri~\c~~··i ~-'.;'.pa:~~, e_{\'~~-~~rs-~.dO -~-~;-~ ,/ m~nü_Tac:t,ura 



* ELABORACION : De acuerdo a el d·iagrama mostrado.· <FIG. 2. 7 ) 

l)CANTIOAD TOTAL :Número de unidades a ensamblarse del 

producto en el mes e ir anotando tentativameri'te la c:arga de 

ensamble 
I 

segun los períodos definitivos en el formato 

:ta.Semana; 2a. Semana; etc. 

2)NUMERDS DE PARTE. 

3)FDRE~CAST : El pronóstico de 
I 

ventas se anotara para 

monitoreando la acción de producción contra ventas. 

4) BAC•~-DRDER: Pedidos que ge deben 

5) ORDEN DE ENSAMBLE/CANTIDADES : se c:ontt•ola el nt1mero .de 

orden de ensamble con la cantidad que soporta dicha orden 

para evitar que el número de ordenes no e>1c:eda una cantidad 

producida, control y manejo de materi"ales, costos, 

tripulación, control de tiempo-normales de operación 'etc:. 

6.- CANTIDAD SEMANAL Anotar la cantidad semanal 

ensamblarse, tomando en cuenta:materiales en proceso,en-el 

almacén y promesa de compras. 

" 

7. -CANTIDAD O!ARIA : Desc:ar9ar los datos· de, los P.•:cduc:tos 

que diariamente entran como producto terminado é~·r:a'Y,jl"~~-e·~: 

a. -OBSERVACIONES : En este espac: io deber·an ,- an·o.tat~s·e - las 

observaciones 9ue se consideren pert,inentE!~- erí ·el desarr'ol lo 

del proceso de ensamble. 



OP.>SV. 
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D.- REPORTE MENSUAL GERENCIAL OPERACIONAL. 

•PROPOSITO: Evaluar en forma tangible.~ y numéricamente la 

eficiencia de la produc:ciÓn 

humanos y materiales. 

*RESPONSABILIDAD: 

de la produccidn 

supervisores d~ 

*FRECUENCIA: Este 

jefe de p reduce i '1n •. 

*DISTRIBUCION 

ejecutivos de_ 

mercadctécnia. 

Páqina1 'l?. 



*ELABORACION : De acuerdo a los números mostrados (Fig. 2. 8) 

1.- FECHA :Se a.notará el mes al 9ue pertenece. dicho reporte. 

2.- VOLUMEN PRODUCIDO 

a)PronÓst1co de unidades a produc:ir. 

b)Cantidad real de unidades µroduc:idas. 

3.- PORCENTAJE :Resulta de 

de unidades producidas entre el 

producir. 

4.- HORAS HOMBRE TRABAJADAS : 

a) Pronóst ic:o de horas hombre 

la producción. 

b > Horas hombre reales ( 

producción 

5.- AUSENTISMO : Se obtiene -de la captación de dat·os de las 

tarjetas checadoras y se reporta en Hci~AS/HOMBRE. 

6.- HORAS EXTRAS : Se obtiene de la cap.taciÓn de datos de 

las -tat~Tetas checadoras o de los- ·reportes de los 

Superviaores y ?e reporta en horas • 

.. ·': 

7.- TIEMPO MUERTO IDENTIFlCADD:.se Óbtier,ie del ·reporte diat:io 

de los supet~V1sores X se ._repor_ta:· 9n horas • 

. . 
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8.- TIEMPO MUERTO NO lDENTIFICADO : Se obtiene de el depar-

tamento de !ngenier{a Industrial-que' al. hacer sus 

evalL1ac:iones de efic:iencia y tiempos·-· estañda.r al no e1npa 

tar los datos de lo 9ue se produjo c:cn -lo 9ue se planeó' 

producir. 

9,- PORCENTAJE RETRABAJO:Este dato se obtiene de la divis16n 

de Órdenes de producc:io'n normales entre Órdenes de 

producc:iÓn especiales generalmente para correg11~ 

c.timensi.ones • rev1tali::ar unidades o limp1e::a E?::trt1 de 

pie;!as>. 

10. -PORCENTAJE DESPERDICIO : Este dato se obtiene de la di v1 

sidn del reporte de pie;:as de desperd_icio entre el 

total de pie::as reportadas en o'rctenes de produccio'n. 

11. -HORAS MAQUINA : · ·'· ·· . · 
' ·-.::· ... _- ··:·. ·: 

a> Prondstic:o de horas máquina u'ti_ii::adas·.er'.i: el ~m·e·s 
' ' 7 - . : - :· . . • - ~ 

b) Cantidad real (hot~as má9u~na~-)·-·e~·~-i~~-d~s.:~-~ p'roducciÓn. 



REPORTE MENSUAL GERENCIAL OPERACIONAL 

MES'-------

l. 2 3 4 

CONCEPTOS semana semana semana semana TOTAL 

VOLUMEN 
p 

PRODUCIDO R 

•¡, LOGRO 

HRS. HOM. 
p 

TRAP.>, R 

AUSENTISMC(h-han 

HRS. EXTRA, 

T. MUERTO. IOENT, 

--
-

Ir.MUERTO NO IDENT. 
••• 

. .· 
·-- -

;,.: _.;·;:__f; 1 .. : 

~¡, RETRAP.>AJO. .=:·-:=-e--'- --- ------ -. 
·---

'/, DE.SPEROICIO 

HORAS 
p 

MAQ, R 

FIG. 2.8 



III.- TECNOLOGIA DEL PRODUCTO 
CONVERSION DE UN MOTOR DE 
COMBUSTIDN INTERNA DE GASOLINA 
A G.L.F". 

Il!.1.- EL GAS LICUADO DE.PETROLEO 

El término Gas Licuado de Petroleo, que de aqu{ en adelante 

denominaremos GLP. ha sido aplicado a cierta mezclas· dÉ? 

hidrocarburos, conocidos como butano, propano e isobutano. ;. 

El GLP posee entre sus caracter{sticas ra ca~ac.ida~ ,:d·~ ~cider_ ·· 

tia'Jas 
-;_,~:,·_~:"" ~~-··, 

ser __ almacenado y transportado· a 

presiones y temperaturas; pero cuando se.· lib~t;.a:-i;»·¡-~ ~_.p·;~~-~-ic'n' -. 
atmosférisa aun a bajas temperatur.as ·--~~ep~~~:<.:;_~~~-~á:~ .. ~--8~~~~~-~~:: 

~,;.: _; ,-· .'-. : :_--,,. 

centigrados> ,._se Vapo.f"_i;;:i\ Y. p_ued~ set". m~~eJ~~~~t'O·>c·~'nlO'-~:'~-n.· :8~~·:" 
. :.·~:, 

De cua·19uier-. forma. e1 -G~P,:· ya ~ .. se,~_ er\~:;:·,e·~~~1~dé(:.;'.t~:~~~-Í~~ ·_··o 

9•sP-oso, depende de tres. fact~re(}_{.Úc.;~i.Pr,;-;s.!~d·;:: :vd1ti~efi 
y temperat~1ra. . ;;, b; ,>.,:;'; :.· tY /' •···. 

; . ' " ;·':. ·::~;~> '~:>:.-: ".'::<~--~·-: _-,_.•··.-," >;-,,--._;, 

.· .' .. ;,·: . .. :: '.~· ·)·: <.--1-'.~ .~//;'~::·: :~.> ·' >-'"é//~~-{-·~· ",f·.:-,;,_: 

La 'fuente. ~P r~~l:_iJ'iÚ~;~f.~~f~· ~;:;.~;;~c-:~.:¿~~:,.~";~!0~:: ~-.die l 
petróleo_ crudo,:tal>y.\como:-:-:?alen; de ·:loB>pozos.-·_.de .pe~~.oracio~.· 

Este -rriedio · de :;_.o~t·~~-~-~·~~ ;:_~~-~-~~:·:··· .:-: i~~~~~~-:~~~·~'.·._ ~-º:~ .. ~ér~~---· ·_ füe'n tes 

ref inac iéin 
,"' A O 

llevados a 'cabo en . las ~~fi~~ri'as .de como 

resultado de ·1a recirculacio'n· del gas natural. 
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Siendo el GLP.una mezcla de hidrocarburos es conveniente 

mencionar 9ue éstos se dividen en carburantes y petr~leo. 

Los carburantes se empl~an en motores de encendido por 

chispa, y los petrÓleos que proceden de la destilación del 

petróleo mineral y del al qui tran tales como: 9as 01 l y 

' petroleo pesado se utilizan en motores de encendido por 

compresión. 

En su estado gaseoso, el GLP es muy parecido en sus 

características al 9as natural y como éste, pueoe ser 

empleado como fuente de poder y en refr19eracioñ. En su 

estado 1 {9uido es sim1 lar a la gasolina en su manera de 

almacen.:H~se, traportarse y de medirse, con la diferencia 

esencial de c¡ue el GLP <no asi la gasolina> para mantenerse 

en estado 1 íquido, debe manejarse a presión mayor de la 

atmosférica. 

Las siguientes propiE!'dades 

para el uso segut~a 

a) El gas 

b) El 

fera a 

ble. 

e) .La 

rango 



COMPARACION DE PROPIEDADES DEL PROPANO, ISOBUTANO Y BUTANO 

PROPIEDAD 

1. Kcal/m3 de gas, medido a 
OC y una P atm de 760 mm 
de Hs. 

2. Kcal lt<g de 9as 

3. 

PROPANO ISOBUTANO llUTANC> 

24,420 32,155 



d) Las mezclas de GLP y aire se pueden llevar abajo del 

rango de 'inflamabilidad, mezclindose c:on grandes 

cantidades de gases iriertes como el nitró'geryo o vapor. de. 

agua. 

e) Una fina brisa de agua reduce las posibilidades de 

inflamabilidad de las mezclas de GLP y aire. 

f) La presión de vapor en este fluido es mayor que la de la 

9asol ina. Solo se tiene seguridad si se almacena en 

recipientes cerrados, construidos de acuerdo a las normas 

y con equipo de seguridad adecuado. 

g> Este fluido en estado. lÍ9uido y en depósitos ·abiertos, se 

evapora pat"a formar mezclas combustibles alin cuando la 

temperatura atmósferica est~ muy por abajo de su punto de 

ebullición. 

h > La extt"acc: iÓn ra'p ida de 9as del tan~ue, reducirá la 

temperatura del l{quido y la presicin dentro ctBl tanque. 

i) El l{quido que sale de los tanques de almacenamiento 

congelará las manos c:on el contacto; tampoco es 

.conveniente usar guantes gastados. Esto se debe a la 

r:ápida absorción de calor por. el. l.fquidc para evaporarse. 

j) El GLP es' un· excelente sOlvente de productos de hule y de 

pe1:róleó. Lás. 'juntas··· pat~.a i"~s ··~Íneas de conducción de GLP 
·. . .. :·.:·:'· .. -._ .·-· ,·: .. ;-: : 

deben ser d~ camp~~s:~qs."~~p·~cialés., 

p,ig l na: '1f\ 



. 
El GLP como sale de las plantas de e>:tracc:1on, es inodoro, 

pero con el fin de aumentar la seguridad en su manejo. se le 

a9re9a un odorizante. Estos odorizantes se ast~egan en 

pequeñísimas proporciones;. las propiedades de un odorJzante_ 

para usarse en el GLP son las siguientes: 

a) Completamente inofensivo 

conc:entrac:iÓn. 

bl 

'f). No provocará: reacciones en· ffietales·UsS.dos en equ'i.pC?s para 

GLP 



conveniente méncionar y 

de la función del GLP motores de 

combusti6n interna. 

El GLP, al ser sumif1ist~ado al_ Vehículo., permanece en un 

dep6sito a presión 
' 

de donde es conducido a un regulaclot" 

calefactor en donde el 9as toma calor del sistema de 

refrigeración del motor. Este calor cambia el estado del 9a5 

de lÍquido a gaseoso; el gas dosificado por medio de una 

esprea entra a la corriente de aire absorbida por el 

carburador y se mezcla con el aire en flujo turbulento·: para',-· 

posteriormente entrar al mÓltiple de 

mezcla de· aire-combustible C1Ue 

donde es quemada la mezcla sin 

partículas de carbÓn en las 

El GLP se encuentra 

alta presion, esta? 

gaseoso, a la vez 

' . presion adecuada para 

carburador. 

al 



A continuacidn se clasifican los sistemcis de carburacici'n de 

GLP emp 1 eandose para esto las c~racterlsticas que los 

identifican: 

1. Po~ la forma de alimentar al combustible existen sistemas 

~-~-i ~ ~ii?:i:\I! e~ vapor en el tanque y los 9ue emplean el 

sistemas que emplean el GLP en es~.ado, líquido_ poseen 

clasi·ficar 

de calot ... _·- para"''-:~·-va·P~rizar10; 

,dependiendo_ ·. de ,-~ d-~-nde· -: t6men 

, 
-estos se 

el calor• 

necesario en: . sistemas con 

gases de 

escape. 

--- ·.e_ .·· - _:_ :- ~~- . . 

.:;. combüst~bl,Ets con·, que 'p.ueda 

trabajar la mJqúin(\l en C¡ue se en·cue!ntren instalados, 

podemos dividirlos en: simple, que utiliza Jnic:amente 

gas natural o GLP en otros; triple, que obviamente es el 

m¿s versa.ti l Para usar GLP o gas natural o gasolina. 



Il I. 2. - CDNVERSlON', DE: UN , MOTOR DE COMBUSTIDN INTERNA DE 

GASOLINA A G. L:P; Y riE:~{~IPClD~ DE LOS C0~1PONENTES. 
: ·:;· .. ·'· :\:·~~;·~.- .~:.:·<.-:;~-: 

Los-·mcifiú~es 9~1~ ·:-~~~-~·\:·b~~:~~~,~~,~~( ~·~o~-··en d{a, poseen 

c:arac:terí'Stica~· :·d·~. f-~.{~:~·i·~~~~:Íento- que son adecuados para el 

uso de ·¡~--'.-~~~~~:~:~~- '~9~ª-- e_~ :~·l:.coi_nbustible para el que 

ciertas 

fueron 

disEiñaé:to~·. p.·{-:--ih0Sta\:~r: .. Ü~ sjstema --de carbura.e: ic;'n para GLP en 

un mot6r C:oiiV~nC"iorial que fue diseñado para usar 9asol ina 

como combus~~ble, e_~ 9as trabaja bien pero tiene pérdidas 

de rendimiento causada$ por dispositivos colocados en el-

motor con el fin de mejorar las condiciones de 

func:ion~miento con. 9·asol ina. Oeb ido a la -f le11 ibi l idC:'\d del 

uso del GLP como combustible es posible qu~ ope,re 

correctamente en una má9Llina diseñada para 9asol ina, eSta 

condicion no - se presenta--· muy frecuentemente entre ··los 

combustibles. 

Cuando se desea que el motor trabaje con dos 
, 

o mas 

· - -c6ñib-ustibles se pueden tolera·r··-las-~P'é~d'td-a~ de reñdim-iento---~ -

cambio de la fleKibilidad en el uso de los combustibles. 

Cuando se desEta terier ·. una máquina para usar e1\clusivamente 

GLP se pueden hacer· cambios ·,·en las· partes intet~na~ y 

dispositivos auxilÚÍreS" del motor a fin de tenet.._ las 

condicionés Óptima~ ., .. ,,,-

. entendíen_d.ose d
0

é:::·e~-~~- · ·m~nera·· 
'.'·\'t·. 

c:on 

para . el , Gl.P, 

no. podrá .. ·,_:_operar_ 

-· '. - ~ ·-- -

.r.:>4~•··-~·º·"' 



A continuación ·se mencionan los cambios 9ue· P~'.ª ~legar a 

las condiciones Óptimas de cperaci~n _de un 'ffiótoºr con GLP 

deben realizarse: 

Cambio de carburador. cCn el fin de obtener una buena 

dosificacidn y carga de mezcla en los cilindros se debe 

sustituir el carburador del motor que . tiene el ventur1 

calculado para el flujo de aire/gasolina por un carbL1rador 

para GLP que tiene el diá'metro del venturi y el dueto de 

baja velocidad calculados para el flujo de GLP/aire; además, 

este carburador esta hecho para t1 .. aba jar gases y es mucho 

mas simple que el carburador de gasolina, ya que no cL1enta 

con depÓsito ni economizador ni otros dispositivos que 

funcionan· solo con el combustible. l{quido. 

Sistema de precalentamiento para el combustible. Este 

dispositivo sirve en los motores de 9asol tna para 

proporcionar calor de los 9a5es. de, es~ape .. _--a · la gasolina 

ionizada a fin de vaporizarla\ pa·ra .9ue .1·1-~SuB'· infl'iimclble a 

los cilindros. 

Para el GLP el de 

admisión es aumentar ~~ cc·::~.emP~~.~~u~·at 
aumenta también su volumen ·Y se tiene entone~~ menos 

,;. 
~~Al/cm3 de ¡~·mezcla 'al llegar esta a los cilin~~os. ~or ia· 

ra;:on anterio'r, es con.yeniente en un motor :para .us.o ;·de·· GLP 

tener el ~Lh.t'1p1e·'· de··admisi~ri Sin contacto a18&0o:c:on ·el 



m&ltiple de es~ape y a la m~s baja temperatura posible, lo 

cual se logra colocC:ndole al mÓltiple unas aletas difusoras 

de calor teniendo entonces una mayor cantidad de ~<cal/cm3, 

aumentándose asi la prc::>piedad calo'rica del combustible 

suministrado en cada ciclo y con esto, la potencia del 

motor. 

Sistema de avance de encendido. Este sistema para el uso de 

gasolina se coloca con un avance de cero grados al nivel del 

mar, ya 9ue el encendido de la gasolina es r~pido. Con el 

uso de GLP se tiene un combustible de -frente de llama ma
1

s 

lento por lo 9ue parte de la energía de su cambustiJn se 

desaprove!=ha. Pat"a eliminar esta condición adversa con el 

uso ei<clusivo de GLP, se puede tener un adelanto de 5 grados 

al nivel del mar, lo 9ue nos dar~ un mejor aprovechamiento 

de la energ!a de la combustión del 9As, que es ma~ lenta que 

la combustión de la 9asolina. 

Sistema de ahogador. Se emplea P.ara~ la. _saso.~ina:~º~ ·~1~.-~~~.~!· 

frie para obstruir casi totalmente la, entráda .de:. '~it-;-e{ __ ,'y 

acelerar la . ' succ1on en la 1 ínea d~ 

ionizarla lo ºm¿{s finamente pos.ibl~ P,~rci '-~'~E?.:·:/~~~;;' 

&nicamente con el calor del aire de ·admisióri, . ._:~·~·>·~:5~· 
··-..... ': ,_. ' ... -·:. :~.' 

m1.H tiple de escape también esta ·fria. El GLP n·o· t"eq"uiBre 

ese dispositivo, ya se adiCiOrici un;_ 

electromasnético al sistema de admisión, GLP ·en· 



gaseoso, sin iinportar la temperatura -de la máqui_na al 

combinarse con al aire pt'oveniente del e:-cterior., queda en 

condiciones de inflamabilidad. 

Si9tema de bombeo. Se usa con la gasolina para hacer fluir 

el combustible desde el tanque de almacenamiento hasta el 

dep¿sito del carburador para lograr lo anterior, la ener9í'a 

proporcionada al fluido es tomada generalmente de la ener9Ía 

entre9ada por la máquina. Como el GLP vence el ro:::amiento 

con los duetos en base a la. diferencia de presiones, no 

necesita tomar· enegfa del motor para fluir, y se puede 

eliminar el sistema de bombeo, reduciéndose asi· la potencia 

consumida .en accesorios. 

Relación de compresión. Al tenerse un'· motor .usarydo 9asc;:ilina, 

el octanaje de esta variará· entre 80 y ·-100 de i~dice 

octanos, por lo que el m'otor debera tener rangos de 

compresión desde 7.8 a 1 hasta 9;5 a l. 

Cuando se usa liXclusivamente !ias,- se tiene Uli combuStible de 

mayor octanaje de entre 100 y 120 oc:tano, por lo que para 

obtener mayor energ{a del combustible, podemos elevar la 

relación de compresión del motor hasta 11).5 a 1 garantizando 

aún asi que en ninguna situación se tendra problemas de 

detonación o de autoencendido. 



Al elevar la rE!laciÓn de c:ompresi~n, se tendra también un 

notable aumento en la potencia eTectiva del motor. 

Grado de temperatura de )as buj{as. Con la relac:ié'n de 

compresión que se usa normalmente en los motores de 

9asol ina, se tienen temperaturas moderadas en la camara de 

combustión y la buj(a que mejor funcione en estas 

condiciones es la de grado medio. 

'Al elevarse la relación de compresión la temperatura dentro 

de la cámara de combustión es m~s elevada para 9aranti;:ar 

que la bujía no se vea afectada por esta situación, es 

necesario .el uso de buj{as fr{as. No se tendrán problemas de 

depÓsi tos de carbdn en la buj i~ fr!a, ya que con el GLP no 

se produce la carbonizac:iÓn. 

Sistema. SubatmÓsferico. Se encuentran en esta e la.si f icaciÓn 

todos aquellos sistemas que tienen la caracterÍsitica de que 

so.lo permitirdn el-:·Paso de BLP hacia los duetos de admisiÓf\ 

en presencia de . ' una pres1on menor que la atmÓs-fet"'ica, es 

decir, un vacio lo9rado por medio de la succii5n de los 

pistones de la máquina a alimentar~. Esto hace que el flujo 

de 9as no sea ccntinuo sino que el gas fluya dnicamente 

mientra el motor este trabajando. <FJG. 3. 2l. 

De acuerdo al diagrama de presiones del sistema 

subatmÓsferic?, la presión en el tanque ( 1) que nunca sera' 



1: Deposito di! combust~ll!. 
2:Fíl tro di! comlDustÍl!ll!. 
3:Valvula soll!noÍdl!, 
4;-Rl!gulador di! alta prl!SÍon 
5;-Cambíador de calor 
6;Regulador di! boja pruion. 
7; lhy. electromagnetíco 
8;Dosfícador de alta y baja velocidad. 
g, " marcha en ralenti 
10;-Carburador 

f?: 20 kg/crJ-
ij: 0.5 
B:-0.3 
Pa:l.033 
R.:-0.6041 

Agua da 
refrí geracíón 

~Retorno al 
sistema 

U,N.A.M 

.E.S CUAUTITLAN 

SISTEMA 

SUP..>A TMOSF ERICO 

TESIS PROF"ESIONAL 



mayor de '29 kg/cm2._permanec:e-constante en e-1 -filtro del 

c:cmbust1bl~ <2> -'.~ i-a ·v;;úvu1a .so19nOide C3> y contin~a hasta 
·.: :; . . . - -. : -~ -. 

la entrada. ,deL r~su~adot .. 'p'ri_mario (4). Esta P! .. esiÓn venc:e a 

un sistema de resortes··- Calibrados que auxiliados por Uh 

diafragma estab i r't ::an la 
. I pres ion dentro del re9ulador 

primario a - 0.5 Kg/c:m2 sin importar las condiciones de 

posición-del ·t~e9Ufádor-vapcrizador. Una vaz 9u_e·.~ci--~~" t,~~~déÍ-: 
la primera: .reducción de presioh, el gas·· ef1 :estado~---'~~ !c¡uido_-

pasa a un cambiador de calor-. (5> para yaP.~.~~i-~~~-;i~e:_;~·~: .. -~·~- ~~ ~~~:.-

estado 9aseoso entra al regulado~ se't:Un_~:~~--~~~li~-~}~<fl~~!~~-~~5~ati~---
entrar ª este resu1ad~r es na-ce~.~t .. t_a-·:.9u~:-- ~k'fs:t~-::If~

1

á}.-_fú~~~~X~~ 
ne9ativa dentro del mismo; ·; q" ,·tf}:Y i ;/ 

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

El re9ulaCÍor secunda1;io consta dá dos é:~~:,.~~· ~~~ .. ;:a:d~~ por 

un d ia+ra9ma. ~n- \JM~ ;;c4~~~~~:~~~ i ~:'t~·';:_i:9::· ~-~~';!~?~·-.;::~~~~~~:f~~-~~,~-a .:y 

cuando el motor'-~º -eS.tá -tt"¿l~kJ~~~~,-·.':--Yá:~;:-:P~~~fD~~-S·;~~~--- i-~~-- dos~ 
::·-- - ..::~'.~.~-,,---~~~/:-' 

cama1~a5 son i 91..uil_-es_ •. : En; 91 _m?m~t~ ~~·:~~e-}e~-¡~~t:~'·.~.a_:~·-~:~-Cl-~-;~::-~J'.:~~o~of .. 

se e rea ·una P,reSi'dn _. 'n·e9~ ti.V~- · ~~~vC~'.~d~· · :~:~t~:~·-i -.i:f~J~·~·i dn:;_:·~-e los_ 
~.::.:::, :<- /.:·,,:; '.---~··';;:. »-, •' ·:·:::.: 

pistones que pet:~m!t~ _ _g~e--~~~ p--~~es~Ó-~ ·~-'~_móS+et:.ic:a·~inipWlse el 

d íaf,...asma· s'obr~·-: un·a<1eva,··c:i~~-- ac;-~··1·6:,:,-~ ~~~-:~~V~{X\~ta :~~;¿:;~1 ta -0~e1 -
pase? d_~-1 s~.~- ·':del \~~~~{-~dg:~:_ pii~'~:t~~i·~ ''·'·a1.-.'Sacúndario. Si por 

.·algunil·, t:.iú.~d~~-;·~~ ··mOt~.,.,·s~'. ',de!'tiéne=~ :-ia~.,pt~esiones en las 

cefmilr~~.:: ~:~;t::~~¿'un:~'~.;.-¡~·;: _'..-vJ2~i~~~ a: 'estab i l i :?arse, C:et"randose 
' ._/', ,;~~(/',>.{_:./~-,:~-~t·-:_, <>.:~·:.·:~ . .-:;:. 

nL1L~v_amerite:_,·1a ,:y~t~ula. Lde ::aFc.~so al·- secundü.1~io c:cn lo .qu~ sr~ 



Para el sistema· de baja velocidad y arranque en ·frie, se 

cuenta con un inyector electromasné't ice (7) dentro del cual 

se tiene una bobina y un pistbn magn~tico q~e aun con el 

motor parado, si se ene.r9i;:a la bobina, tendremos una 

pequeña entrega de 9as suficiente para el arranque en ·H•io. 

Dentro oel inyector se tiene un di.lfrasma en la parte 

superior, el cu.:il es accionado hacia abajo con la succidn de 

la ma'quina obligando a su vez a bajar al pistón c:¡ue abre una 

' valvula 11 schrader 11 que permite el paso del gas del. regulador 

primario hacia la admisio'n del motor a, través de un dueto 

calibrado por la esprea de marcha en ralent{. 

Al detenerse el motor, cesa: -_e.l __ ,_v_~ci~o ~eri_tt:_o del ~nyector• 

estabilizB.ndase la presión 1 in'te;~na,.- 'con 

medi~ ~e ·~"u:~:, ~:~~~i:~~~:~:J~ 
· .i'a presión 

atmósferica por levantando el 
· ... ,. 

p istdn, ~on lo ~ue :se .C:1~rrai~~:" la -~va.l_v~la-",y .no ·se permite el 

f luJo· d~ $as'•. 



III.3.-COMPDNENTCS DE UN SISTEMA SUBATMDSFERICD DE 

CARBURACIDN A GLP 

A c:ontinuaci~n se mencionan los princip~l~s Componentes de 

un sistema de conversión ·a carburaciÓn con GLP, dando sus 

c:aracterlstic:as de funcionamiento: 

1. Deposito de combustible FIG.3,3 >, 

Debe ser un recipiente cerrado, c:onatruido de lámina de 

acero rolada con cabe;¡:as del mismo material,.· troquela~as. y 

soldadas con soldadura de arco sumergido-. Debe! estar• 

diseñado para trabajar a 
. , 

una pres1cn de operacidn de 

2c1 •~s/cm2; su capacidad para usarse en veh{cu(os no puede 

excederse ·de 280 litros de agua. La locali:::ac:id'n del tanque 

es importante, ya ~ue debe estar protegido de objetos 

punzocot·tantes al paso del vehículo. Los tanques pueden ser 

fiJDS o remov1bles y en eimbos casos dece contar con 

dispositivos de sujeciÓn de manera c:¡ue no pueden girar o 

resbalat~se ya c:¡ue romperian las tuberias;- ~s:tos :~isposi~ivos-

deben ser capaces de funcionar con un- peso .cuatro veces 

mayor ql1e el del tanque cuando, eSte -lleno. 

-· ·- :::~:-~sJ~"~~~~·-:-": .. _,~·é._~;._:· '.~;: .. 
Los accesorios con los que_:_.d8b~ ;~on~ar· ~·:llr·~-- ~-~ªr:'~u~· · pi_r~~ 

carburacicin a GLP son--'los, si9Uie~t~sf 



1: Valvula de servicio 

2: 

3; 

4: 

5; 

15; .. 

• vapor 

" alivio 

• llenado 

11 aviso 

• retorno de vapor 

7.- Medidor de com9ustible U.N.A.M 

.E.S CUAUTITLAN 
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a> Válvula de salida de 1Í9uido, 9ue es por donde sale el 

gas en estado lÍc¡uido para llegar al re9ulador de presio"n. 

Esta válvula cuenta con dispositivo de se9.uridad que se 

conoce con el nombre de· "cheque de exceso de gasto" que 

consiste en una tapa c¡ue se mantiene abierta mientl'as no 

haya una diferencia de presión muy 9rande entre el interior 

del tan9ue y la tubc:oria garantizándose de esta manera c:¡ue en 

caso de rotur•a de la tubet"Ía o de una fuga en los 

d'ispositivos más adelante, no habr~ salida de gas, ya que, 

c:on la baja presión en la tuber{a, la tapa se pesa a la 

entrada de la válvula obstruyendo .el paso. del g_a~~ P~ra 

poner en condiciones·de 
----· _- I 

ope~acion~nuevamente a=la 

es necesario 

b) válvula 

únicamente 

en la ZC?n~ 

c:J Válvula 

resorte 

caso de una 

abrira 

restablecer 

dJ Válvula 

introduce el 



por medio de u!1a tapa ro~c:~_da y se r:ecomienda cubrir . .ia · 

cuerda .de la. v~lvula para .mantenerla 1 impia , ··por. medi.o de 

un capuc:h6n • 

e) Válvula de retorno de Vapot> Esta se emplea con el· fin 

de reducir~e la presi~n interior del tanque para fc\cilitar 

su llenado, se logra lo anterior e::trayendo vapor del tan9ue 

del .vehfculo y enviandolo al tanque abastecedor. 

f) Válvula de aviso de llenado m~ximo. Esta vélvula sirve 

par;a garantizar que el gas en el tanque siempre tenga 'úna-:·• 

c~mara de expansión; tiene una salida por donde·-fluy:e ... ,·e-1 

v_a.por. al_ estar llenando el tanque, pero al l_lf?9at:<al·'.8.q-"I.- ,"de 

la capaci~ad del mismo, a travJs del orifi~i:c;:·~~::~Y~?~f ü~~:~·,~~,-: 
niebl'a de 9cls en estado l {9Uido- avisand'? qU_É! --en_-_' .. Et-~:~~-~; .-~~~~.fü~~~tf:~:~ 
se debe detener el 1 lenado. 

~--~:..:- -. '· 
para tan9ues, pero los más usados son el rotatort"O_c:y· ·~·e¡ 

magn~tico. Ambos miden Únicamente el i{quido y.· sus ~~a·:~'~·~~~~~:~:
est.:tn graduadas en por ciento de capacidad. 

El tipo rotatqrio emplea el funcionamiento de la Vé1vul·a de 

aviso, se inicia abriendo un oriTicio con--01a- -agu:ja- ·-de1·- -

medidor marcando 1001., por el orificio fluye vapor, se sira 

manualmente; la aguja descendiendo por la car~tula, al 

empezar a salir la.niebla de 9as liquido por el orificio 

podemos obtener la lectura actual del tanque. 



El tipo.ma9n~tito tiene un flotador que acciona una a9uja 

por medio de un imán que ·i:rldica directamente la lec.tura en 

la carátula. 

Cada tanqLte debe pasar una' prueba de pt"esiÓn hidrostática de 

30 kg/c:m2. La prueba consiste en tapar' todas las sal idas 

rJt:-1 t.:.mque e introducir agua a presión.· Al momento de la 

prueba se ' esta radio9rafiando la soldadura en busca de 

poros. Al terminar la prueba, el tanque se vacla y se seca, 

quedando en condiciones de operacidn. 

2.- FILTRO DE COMBUSTIBLE 

El filtro ·da combustible para GLP se construye de metal y 

debe estar diseñado para soportar presiones hasta de 20 

k9/cm2. La lcc:alizac:ién del filtro es entre el tanque de 

combustible y el regulador-vaporizadpr para impedir que a 

Jste le lle9uen impurezas; además, 
,, 

debe estar lo mas cerca 

posible a este Último y a nivel un poco menor. 

La función principal del filtro es evitar. el paso de 

sustancias extr.añas que puedan ser dal'linas a la naturaleza o 

funcionamineto tanto de los dfspos! ti vas para~ el uso del GLP 

como para el motor mismo. El re9ulador-vapori::ador de GLP 

cuenta con válvulas que tienen pequeños orificios y 

superficies con filos que pueden ser destruidos o dañados 

por cualquier material que se introduzca entre los asientos 



y fas 
. 

valvul.;rs causando 
. 

Tambien existe cierta 

cantidad de humedad en el ·aas que en un buen filtro . puede 

ser eliminada o reducida a cantidades 9ue no sean 

perjudiciales. Los sÓlidos que vienen en el fluido provienen 

de· distintas fuentes, como son: del equipo de la refinería. 

los tanques de almacenamiento, las tuber{as de la planta, el 

tanque del vehfculo al cual le queda una Pe9uena cantidad de 

Ówido en escamas y por ~1 timo, las 1 !neas de cobre. A 

eucepcid'n de los materiales en donde donde efstos son 
. 

mas 

resistentes, el diseño es similar a un filtro de 9asolina. 

El filtro mds usual C FIG.3.4:) tiene una serie de anillos 

de fieltro alrededor de-un~ malla central. El l{quido entra 

·en el fiitro por el ot""ificio (1) pasa a través de los 

anillos de iiel tro (2) y l le9a a la m.ál la perforada <3). 

Entonces pasa hacia. la- salida del regu.lador-vaporizadcr. Al 

pasar el 9as por el +iel tro, las· impL1rezas son atrapadas 

evitando su paso hasta la malla perforada. La suciedad que 

se acumula en el filtro debe set• removida periodicamente y 

el elemento filtrante, consistente en los anillos de 

fieltro, cambiado de igual manera. 
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3 y 4.- REGULADOR DE PRESION Y CAMBIADOR DE CALOR !FIG.3.S) 

En esta seccidn analizaremos los dos diSpositivos ya 

mencionados en forma ccinjunta, ya que el e9uipo en 

particular que estamos describiendo los tiene integrados en 

un solo artefacto; pero existen en el mercado obras marcas 
/ 

que proveen estos dispositivos por separado. 

El gas .abandona el filtro en forma ¡{quida y a alta . ' pres ion 

y llega al orificio de entrada a la zona de alta presicin o 

regulador primario. Al llegar al orificio de entrada pasa 

por una boquilla y la. presidn del gas actua contra el 

asiento d~ una valvula que consiste en una palanca pivoteada 

con uf. resorte inferior que trabaja contra 1'3 presión del 

gas que tambien se ve apoyada por un diafragma que este( 

impLtlsado por un resorte calibrado. La diferencia de las 

presiones ori9inadas por los resor•tes regula la pt"esiÓn y 

flujo del gas hacia el interior del regulador. 

Una vez t"'educida la p~e~ic[n, __ e_l _gas_ s_e empieza a vaporizar 

absorviendo calor del agua del si"stem~ de refrigeración del 

vehlculo que circula po.t"' una camisa de agua entre el 

regulador primario y el secundario. El gas absorbe 

aproximadamente 10 kcal/kg para el cambio de est·ado de' 

l{quido a gaseoso. 



Al efectuarse el cambio de estada, el gas vapot•izada queda 

a la entrada del regula.dar secundario a una . ' pres1on 

aproximada de ().6 kg/cm2. Cuando el motor no ~stá en marcha, 

el acceso al regulador se encuentra obstruido. Cuando se 

arranca el motor, el vacio ocasionado por los pistones en 

los cilindros Ilesa hasta el re9ulador secundario, 

succionando un diafra,gma muy sensible que acciona una 

palanc~ que opera una v.:Clvula de cierre entre el regulador 

primario y secundario, dejando que entre 9as vaporizado al 

regulador secundario. 

Al entrar el gas ,al regulador secundar•io, es absorbido 

inmediatamente por el vacío del motor, al cesar el vac{o 

sobr~ .. el diafragma ; un resorte regresa la vct'lvula de cierre 

a su asiento, no permitiendo la salida de 9as del regulador 

cuando el motor no está en marcha. Esta es la caracter!stica 

del funcionamiento de un regulador subatmdsferico. 

Es importante mencionar que la válvula de cierre entre el 

regulador primario y el secundario tiene dos fases de 

operación, para marcha en ralenti y para alta velocidad. 

En marcha al r~lenti, el 9as_circula por perforaciones de la 

válvula a través de ella miSma y para alta presión la 

válvula abandona su asiento y' el 9as ·fluye a trav"'s de la 

válvula, y por el espacio entre el asiento y el cuerpo de la 

.misma. 
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5. - MEZCLADOR !JOSIFICADOR 

El mezc:lador-dosíficador c:u.mple Í:o1l~:1·a funci~n, de .llevar el 

GLP que sale condic:1ones 

eficientes d!! i·...;.f lamabi 1 ida~: ,~-J::o.·_-~~~ia/~:-:~e ~·o~(r.:i pr:imerament1:! 

dosificando la c:an~-~d~d-:_d.~i-'.:-~L~:~ n~~;~S~~"f~ ~nt~s de la entrada 
. . •·. . ··:.:_·. -· ~---. •''. '· -

del carburador _de ··9aSolfna'.~<y, ·a t'd entrada ·'.de 

mezclc{ndolo con: el ~Ít~-~~.-P~:~~'. su :-~~~-~~-uSti~h~ C~mo. ºen "el 
.·_-,,_: 

de carburaci&n ccn··Sa:S-~li?'~~ Se·: tienen distintos sistemas· .. de· 
-_.,,._' ., : .. : - .'. <~ .- ·>" "'--<-. :: - :· 

'dosificac:i~n rara -~~t-~~~: ,-en: raientr·-_y --~-p:~,,-a-.. ·;'11iü•Cha::.·en ~- ·áú;a-· 

ve loe i daU. F'or . 
0

el _:~c~~:~t~~~~--~~~~ describirá~ e F·:;~'.s ~_,~-tern~~;_;~- ~'..:ira--
marcha en al ta \,e~·~~-id_·~~ -,-~.--;~ :--~~·;·.::~.¡- '~~,~:-~-~:ª. ~:~r-a-.:~~-~.,~:~h-~·: --en 

Al s~l ir -el .GL~- ·d~l '-re~Ula~-Ór -secuiidat~ió se- ffiU'¿ye-~-~:~_-del:i1d0 " 
la presi6n propi~ ~el'~~~ ··a i'a suc:c:idn de Í~. -m~c¡uii:ia:.hacia 

e1 sistema de admis.16n ·.r.1e1 v-'ehfcuia a t1 .. aVa's de-~,:~:_a- m.~n9uera. 
rasta llegar a un dispositivo dosif1cador _llamado' ·•b'i_o~k_ ,.de. . . 

t"e9ulacidn 11
, en dondes~ t1E>ne un dÜcto p~Pa ~i" .. e.~s:~: del .sas 

regulado a voluntad-por medio de u-na espfoea r·osCa-da: ·r~í-_: GLP 

una vez dosificado pasa al interior del -: ~::me~C:-1.adOr 

me:c:lará c:on· ·e1 ·.:.~:~-~-~~'._;~~-~:~~·.-~~:~ar::. a dosificador en. donde se 

trave¿ del carburador de • gasolina~- (que-:-~ ~~6Yá,~~j_~t:;i~~Ja-.~ ¿orno -

dueto> hacia el m~ltiple de admisio'ri·. ·_i~~ m~-~-~i-~ ,.iilsi obtenida 

es lOO'l. inflamable, ya que no lleva ,más -·l{tjl.ti-do c:¡ue la 

humedad del aire. 

F·~gir-1=1~ q' 



, 
Para realizar 'la mezcla c:¡ue mas convenga al motor, es 

necesario Óptimi::ar dos pará'metos que son: c:antida·d de GLP y 

cantidad de aire. El mezclador-dosifiacador. cu~nta además 

con un obturador para el flujo de aire que viene del filtro • 

Por con~i9uiente, al obstruir el paso del aire la 
. , 

succ:1on 

aumenta en la lÍnea de gas, obligando a pasar ma's GLP al 

interior de la m~quina;, si por el contrario, se facilit• el 

flujo ~e aire, la succi¿n en la linea de 9as se reduce y 

entonces se empobrece la mezcla. El mezclador-dosificador 

real iza la mezcla dosificando '1:nicamente los integrantes por 

separado ya que una vez reali;:ada la mezcla, ésta entra al 

carburador y la re9ulaciÓn de la cantidad de mezcla que 

entra a los cilindros depende Únicamente del papalote del 

acelE!rador. 

Como para carburar la mJquína con GLP solo es necesario 

mover las esprea de 9as en el dos1·ficador y el obturador~ de 

aire en el me::clador, no se altera 
0

la carburación para 

gasolina de manet'a que; 1 a máquina puede en cualquier 

momento ser cambiada a voluntad para trabajar con un 

combustible u otroª El mezclador-dosific:ador está constt'uido 

de partes de aluminio 11 Zamac" inyectado a presión, lleva una 

junta de cart¿n y se coloca en lugar del filtro de aire 

originalª Para sustituir el filtro, el dispositivo lleva una 

charola de lamina en dor1de se coloca un elemento ·filtrante 

'de distintas dimensiones. 



6 VALVULAS SOLENOIDES 

Las válvulas solenoides son dispositivos que se usan para 

controlar y seleccionar el combustible c:on que opera la 

mC:quina en U11 momento determinado, es decir, por medio de 

estas válvultas el operador p1.1ede selecionar el uso de GLP o 

9asol
0

ina. 

Las válvulas se COfl&Ctan en la tubería que lleva el 

,combustible, sea cual fuere, al sistema de admisi_Ón del 

mo 1:01~ de una manera 9ue el fluido tenga que pasar a 
, 

traves 

de la válvula, cuyo funcionamiento le permita obstruir e1~· 

paso del combustible, mediante un interruptor ele'ctrico. El 

funcionam¡tento de e_ste dispositivo, se basa en el principiO 

nel ~lectroimcrn; del que al hacer fluir cort"iente eléctric:a 

por una. bobina alt"dedor de un nucleo de hierro, efste toma 

propiedades de imán. 

Se tiene dos tipos de válvulas solenoide de acuerdo con el 

combustible que van a controlar, ya sea para GLP o para 

gasolina, y aun cuando su funcionamiento eS idéntico; poseen 

ciertas dif~rencias en cuanto a su construcci&n. A 

continuación se des~riben ambos tipos, sin repetir las 

caracter{sticas afines y marcando .las diferencias- entre::--.un--· 

t'ipo y otro. 

La válvula solenoide para GLP esta diseñada para trabajar. 

una presión!".ie 25 kg/cm2; tiene el paso del combustible a 90 



grados y se fabrica para usarse con 6 o 12 voltios. Esta 

válvula consiste en un cuerpo de lat6n 9ue es un cilindro 

hueco soldado a un blo9ue heuagonal en donde ~stá ubicada la 

boquilla de salida; en el cilindro hueco hay un .Pist¿n de 

hierro con un asiento de nitrilo de buna vt.tlc3ni::ado, para 

cerrar en la boquilla. En el tope del cilindro hay una masa 

de hierro. Alrededor 1 del cilindro se tiene la bobina 

fabric~da de alambre magneto y aislada por una cubierta 

,eKterior de pl~stico inyectado. Por fuera de la bobina hay 

un envolvente de hierro que junto con dos rondanas, una en 

cada extremo, complentan el circuito el~ctrico. Un extremo 

de la bobina se conecta al positivo de una bateria de 6 o 12 

voltios y. el otro se conecta al núcleo de hierro en el top-e 

del ¿ilindro de lat&n. 

El 9as llega en estado l{quido y a alta presi~n del tanque, 

y entra ' a traves del blo9ue heua9onal hasta el cilindro 

hueco; aquí la presi6'n misma del GLP actuando sobt"e pist6n, 

' ayuda a cerrar mejor su pasa hacia afuera a traves de la 

boquilla. Al fluir la corriente eléctrica a trave's de la 

bobina, se imana la masa de hierra en el tope del cilindro y 

atrae al pista'n, sePar~ndolo de la boquilla y permitiendo la 

salida del GLP hacia el regulador-vaporizador. 

Al cerrar el flujo de corriente el~ctrica por la bobina; un 

.resorte hace que el pistón re9rese a su posiciÓn original y 



el -·asient·o de';·-. bÜ~~ 

cerrarse el· pt3so· del 

,-'. 
La valvula 

C:LI:.ant.C? al. sistema 

del ·combustible 

como el pistón, 

~ La . pr~!11era t ierie 

segundo tiene un 

.ttue comunica con 

extremo; en el otro 

vulcanizado 9ue cierra 

diseñada para trabajar 

un v!alor mucho mayor 

diafragma normal pueda 

con la , 

c:on una 

del 9ue 

entre9ar. 

7 INYECTOR ELECTROMAGNETICD 

presión de 5 l'9/c:m2; 9ue es 

una bomba de gasolina de 

El inyec.~o-~ .~.~.-ª-~.~.t?~-~Sri:~~~.~c?}'!s_· .u.i:- .. di,spo'sitivo diseñado para 

me.jcr~;~-~-~l.~~a~.~;r·~~~ f~b~~-~.-/~~~~,;~:~·~·a~~laS" m~~uinas en las cuales 

la·~ é:o~s·trliCc:.ió~,,/~1i :~.:~~;~;~·~~-~d~-:~- de1 sasol ina as1 1 o requiere. 

-~~<t\~:; -~;~e: "::~iz;.''.:'··:,~:.~t;:_):: ;·; 
c~:ndo ;u~f;~a;::'.~~~~J~'t:;'¿~1é'[íta;'con un ahogador manual, se puede 

e·1:i·min'a~<.'-~1/.,:ii1Y~~-t·6t::./~·íeC_t·;..:~rn~snét i.::o, col oc: ando una entrC\da 
' . . -: .·-, .. -,; .--:.···- <-.~,._;':(~'-;'»{·, , ... _, ·-

del aho9ador; de esta manera, de. GLP ,ab.ijo 'i:le10fa~a1óte 

eStat~··::irf'o;;·~-~~j,_: rri·~t.o~;:\,· ceY.t~arse 
al 

dicho papalote, la . ' succ1on 



del motor se 

di rectamente a 'los 

arranque en 1-~"lo. 

El inyector electroma9ndtiC:o se usa en motores que poseen 

carburador con ahogador automático, empleando sistema dual; 

dicho inyector permite la entrada de una pequeña cantidad ~e 

gas al sistema de admisidn, por medio de un intert·ruptor 

eléctrico, de mane1~a que cuando se arranca el· motor en 1-r{o, 

· 'el gas llega a los c i 1 indros inmediatamente. El efecto 

logrado es similar al que se obtiene con un motor ·que no 

arranca y se le pone un chorrito de gasolina en el 

carburador. 

El flincionamiento del inyector es en base del ·p~i~~··¡-pi~t:...·:~el 

eiectroimán, al igual que la ,válvula soleno~.c:ieo·.: El ·,'.:~ffiy·~ctO'r{ 

consta de una bobina de alambre ma~neto aislada' ·~º.~-',(t~~~i.,.::a~ac 
plástica; en el centro de la bobina se t1ene·-~'.b~.:~·-i~.-.~--~r~~<~',~,~~~-
hierro que es el D.CC.ionador del proceso. 

-' :::.· 
En la parte inferior de la bobina se coloé&:·.urla:· rorldaná. "de 

- hlerro con un barreno central, por donde para .e'i ·pistón, - y 

abajo de la rondana se tiene un diaf-ragma·de nitrilo buna 

con un refuerzo de latón central para soportar el impacto 

del pist6n. Del otro lado ... del diafrasma se tiene una 

v~lvula tipo 11 Sch radet~" ·, cC>ino ·Ja usada· en los pivotes de 

llantas, 9ue conecta 'al ~t~eS:~.ia~or primario del regulador 



vaporizador con· el sistema de mat"cha en ralenti. El· cuerpo 

del inyector es de aluminio ·de forma Cil{n.drica y va 

atornillado en la tapa anterior del regulador7vapori2ador. 

Al accionar el interruptor• eléctrico, el pistón de hiert"o es 

atraído por la rondana 9ue se imana al fluir la corriente 

' electrica por la bobina, y presiona a~ diafragma hacia 

abajo, el cual a su vez abre la válvula ºSchrader 11
, 9ue 

permite 9ue una pe9ueña cantidad de gas pase al 9istema de 

'marcha en ralenti y llegue al mezclador-dosificaor,· en donde 

permanece hasta ser suc~ionado· por el motor. 

Al poner en marcha el moto~, una lÍnea de vac:io colocada en 

la parte media del inyector obli9a al diafragma superior a 

baJat~ al 
, 

pisten, y el vac{o de la máquina suple en e-1 

accionamiento a la fuerza electromagnética originada en el 

sistema de bobina y nuc:leo; de esta iorma se sostiene la 

marcha en ralenti, pero solo con la succión del motor. 

/ 
Dicho de ott"a maríera, al estar el motor parado sin vaclo, es 

necesario el mecanismo electromagn~tico, pero en el momento 

de crearse el vac!O, al arrancar el motor, el efecto 

electr'omasnéti~o es sustituido pot" la condición anterior. 

Ca.be aclarar .9ue la bobina del ir'!yector no está· disetiada 

para tt"abajo continuo ··y unos 20 segundos de acc:i6n la 

daóarfan. 

pJgina: lM 



8. TUBERIAS MANGUERAS Y COl~EX IONES 

Las tuber!as empleadas en los sistemas de car.buracicl'n de GLP 

son id~nticas a las ~1tili~adas en las instalaciones 

domésticas. Son tuberías de cobre de O.SO cm a t.60 cm de 

diá'metrc y solo una pectueña secc:iÓn de 0.40 cm de diámetro. 

Con el fin de garantizar .flexibilidad y duraci6n.._ la tuberla 

debe tener un tratamiento de eliminación de esfuer;::cs 

·internos generados en el ·proceso de fabricac:ici'n, es decir, 

un'-~iirnlaii;;:ado. Esto se logra uniformizando la temperatura 

,d~_!_, -t'.~~,-~-~ y_,-C:~!1t!"'_~)~nd_o su-· e~f.riamiento. 

~.El tubo:.-debe soportar el avellanado que Se haC:e donde habra . ,· ' 

una·, fOnex;i·~n si'1 hoºjeraf.se, ·ya 9ú~ Jsto ocasionar{~· 

en 'el asentamiento y, obviamente, ·fu.gas. 

Las mangueras usadas en una instalación son par.'a tres fines:. 

para vapor de GLP con vacío, para vac.Ío y para agua 

caliente .• La manstÍera para vapor de GLP con vacío es la c:¡ue 

va del regulador-vaporizador al me:::clador-dosificadcr, lleva 

un_~ capa de nitrilo buna interna y varias capas de lona -con 

ny len e:-: ter i ot:es además, lleva una at~madura espiral de 

·alambre de ac:erc 9ue evita que la manguera se colapse bajo 

la acciÓn de la succión. La manguera de vac/o sirve 

linicamente para llevar el .vacío. a los dispo.sitivos ,9úe . 

. funcionan con éste. Es .. de h~l~ s.int_~tico y;~ no~ ll_ev:a· 

armadura.~ 



La manguera de agua es de tipo industrial y soio debe 

cumplir con el requisito de soportar una temperatut"'a del 

agua de 100 QC • Las cone:~iones usadas son 9~nel"'almente de 

' latan y de empalme tipo 11 Fla1"'e" que por norma deben .usar~e 

en toda instalación de G.L.P. Y que adema's po'.5Seen la 

caracter!stica de tener una boquilla ·se 

coloca el avellanado practicado 

sello herm~tico, por 

tambiéñ es 

Además de 

conexiones 

!::"··'-•·· .,.: 



IV.~ SOPORTE COMPUTACIONAL AL 

s. M. I. 

IV .. 1.- Reportes Gerenciales. 

Los reportes gerencial~s q~e. a continuación ~e desc1'iben han 

permitido evaluar opciones desarrollar· aplicaciones 

administrativas, contr.oles, proyecciones, propuestas c¡1..1e o;;e 

resumen en sisfemas flexibles de información y datOs a 

través de loS módUloS, i~·te9r_ados del si s"tema productivo ciue 

se uti,l izan CAPPL.E. >WORf<Sl. 

- - . -- -_ ~-. :... 

a). -RePo~te·: ~~~:~~~c~~~;aii-bh> 

P~1:3ina: i(\5 



Reporte de cobranza 

Total de la facturación y comparativo con los 

objetivos:semanales, mensuales y anuales. 

Análisis del mercado 

Pronóstico de productos a vender 

Ana
1
lisis pat"·a pr~esupuéstos en compra de ·materi"ales. 

Página: .l.Qb 



RELACION DE FACTURAS EMITIDAS 
File: FAC85B8 Pa9e 1 
R•port: FACTURACIOH FACT-SEHAHAL 
8•lactlan: FECHA!DATEl Is aft•r Jun 2 85 

and FECHA!DATEl is b•fore Jun 6 85 
NO FACT FECHA<DATEl CLIENTE IVA TOTAL EOALM REFALM l10SERV 110INST 

----------- ------------
t 1482 Jun 3 85 Kil1BERLYCLAR 545 4175 3630 
2 1483 Jun 3 85 FLAHAGAS 4557 34937 30380 
3 1484 Jun 5 85 RICARDOPEREZ 21503 164858 60920 65935 16500 
4 1485 Jun 5 95 CENTRALGAS 2613 20033 17420 
5 1486 Jun 5 85 ABEXINDUSTRI 2516 19286 16770 
28 2214 Jun 3 85 GASZITACUARO, 25973 199123 122815 48335 2000 
29 2215 Jun 3 85 CREACIONBRAH 1357 10404 6915 1532 600 
30 2216 Jun 4 95 RAHONVILCHIB 703 5388 4695 
31 2217 Jun 4 85 ENRIGUEELIZA 16087 123332 54005 53240 
32 2218 Jun 4 85 CREACIOBRAHI 889 6816 2827 3100 
33 2219 Jun 5 85 GASCIHSA 3369 25829 22460 
34 ?220 1•1n 5 85 VICEHTEREYES 693 5313 4620 
35 2221 Jun 5 95 JUANAGUILERA 426 3266 2840 
36 2222 Jun 5 85 TONOVAZQUEZ 1467 11247 9780 

82698* 634007* 244655* 294454* 5700* 16500* 



AHALI818 DE VENTAS POR TIPO DE COHPANIA 
FI le: FAC8!5B9 Page 1 
Repart: PERFILVENTA8CIAS FACT-SEHAHAL 
Selecttan: FECHAIDATEl la after Jun ·2 9!5 .. ," .. · · · · 

and FECHAIDATEl Is befare Jun 6 8!5 
HO FACT TOTAL CIAHTLS CIAGAS CIAVAR INSDR DISTR· TAXI TRACOL PARTl 

1 1482 417!5 417!5 
2 1"'193 34937 34937 
3 1494 1649!58 164858 
4 148!5 20033 20033 .. 1486 19296 19286 
28 2214 199123 199123 
29 221!5 10404 10404 
30 2216 !5389 !5388 
31 221' 123332 123332 
32 2219 6916 6816 
33 2219 2!5829 2!5829 
34 2220 !5313 !5313 
35 2221 3266 3266 
36 2222 11247 11247 

634007* 41?5*279922* 36!506* 313404* 



CUMITIFICAC IOH DE CONSUMO. DE INVENTARIO 
Fll9: FAC85B8 Pa9& 1 
Repart: CONSUMO DE MATLS MATERIALES 
Sel9ctlan: FECHA <DATE> •• after Jun 2 85 

and FECHA <DATE> is befare Jun 6 85 
NO. FACT FECHA(DATE> Fl302 RPRKT RPRKF ADAPT RGLDR SOLND 

-----------
1482 Jun 3 85 o o o o o o 

2 1483 .Jun 3 85 o o o o o o 
3 1484 Jun 5 85 1 o o 8551 7001 JGOl 
4 1485 Jun 5 85 o o 2 o o o 

tdA" 1111"1 ~ R~ o 3 1) o 1) o 
;s ::2J•j l•Jfl :; 85 o 10 o 9553 7002 SLPlO 
29 2215 Jun 3 85 o o o o o SGASO 
30 2216 Jun 4 85 o o o o o o 
31 2217 Jun 4 85 1 o o 8551 7001 SLPI 
32 2218 Jun 4 85 o o o o o o 
33 2219 Jun 5 85 o o o o o o .,. 

??.?.O lun 5 85 o o o o o o 
;,o 2:<!21 Jun 5 85 o o o o o o 
36 2222 Jun 5 85 o o o o o o 



ANALISIS DE CLIENTES CON·CREDITO 
File: FAC95B9 Pa9e 1 
RRpart: COBRANZA COBRANZA 
Selectlan: CREDI la 9reat•r than o 
NO. FACT, FECHA!DATEI CLIENTE CREDI 

------------ ------------- ----------
9 1490 Jun 12 85 CAPCARLOS 84445 
14 1495 Jun 17 85 CAPCARLOSCASA 85761 
104 1513 Jul 5 9!5 UtlIBAS 908!5 
110 1519 Jul 9 9!5 UN IBAS 76094 
113 1!522 Jul 11 8!5 UH IBAS !5693 
115 1524 Jul 12 85 UHIGAS 80500 
126 1535 Ju 1 19 8!5 UtlIBAS 11328 
135 1544 Jul 23 8!5 CAPCARLOSCASA 170534 
152 2293 Jul !5 95 LUPEBARCIA 9 
173 2314 Jul 13 8!5 CORPHEXABARRO 7021 
222 1!554 Au9 2 8!5 UHIGAS 21990 
228 1!560 Aug B 85 UMI13AS 28429 
?46 1~78 Aug 26 85 UHIGAS 16640 
253 1585 Aug 29 35 MONTACARGAS 10954 
314 2416 Aug 16 85 GASOHATICO 1486!5 
388 2463 Sep 2 85 RAFAELVILLADA 7314 
437 2511 Sep 24 85 0AS0HATICO 14!549 

64!5099* 



FI Je: FCnlSHL Pagao t 
R•part: BRDWNHTLS FACT-HEZCLA-HES 

'Selectlan: TOTAL I• 9reater than O 
SEH. HES, TRIH TOTAL lVA. EOALH. REFALH, HOSERIJ. HOUIST. 

--------- --------- --------- ---------
t 5529243 720984 2443929 2115970 ?1100 130000 
2 5330499 695489 2975610 1569660 54020 33000 
3 7420203 967350 1839468 3939885 630500 33000 
4 4656927 607423 1952766 1960237 44500 90000 

22936962 2991246 9211772 9505752 900120 296000 

15 2 2990?24 387949 510100 1993905 45000 142000 
• 6 2 2329244 304184 602660 1266400 110500 45000 
1 7 2 22622?4 295209 699020 1034045 102000 123000 
·0 2 6267015 816664 2040700 3184100 17000 180000 

13838257 1804006 3852400 7370450 2?4500 490000 

9 3 5200719 673769 1573900 2635630 66000 493000 
JO 3 5919039 7'3173 3060195 1'119600 92175 576750 
11 3 3930190 699390 2360000 621300 26500 196000 
12 3 9403509 122239 6731400 325450 11500 1113000 

24434335 2269571 13725395 5001990 196175 2359750 

13 4 2 4006129 532939 2305300 902090 40500 224250 
14 4 2 7654397 999397 5197200 937790 47400 593600 
15 4 2 9192572 1199082 3990500 3000240 J 12400 182500 
16 4 2 0723604 1137319 2661430 4504615 114200 165500 
1? 4 2 92?553 96253 106900 42??00 136000 63000 

30494245 3963990 14151330 10640435 451300 1210950 

19 5 2 2337132 304843 433280 1266710 279300 53000 
19 5 2 7573739 987869 705925 1991304 155200 114750 
20 5 2 14531262 1095382 4623400 7734990 12600 265000 
21 5 2 9149651 1193437 3075900 4460930 160600 265000 

33591703 4301531 8838505 15453824 607700 697750 

22 6 2 6454972 941487 2839080 2240052 181800 350000 
23 6 2 4916767 641317 2268750 1949500 21200 36000 
24 6 2 2339246 305626 954900 1145040 174500 09000 

13709905 1780430 6062630 5335392 377500 475000 

139995467!! 17197774* 55842112* 53395033* 2707295* 5526350* 



REPORTE DE FACTURACIOH 
SEHAtlAL HEMSUAL BIHESTRAL TRIHESTRAL SEHESTRAL 

OBJETIVOS 1,625,000 6,500,000 13,000,000 19,500,000 39,000,016 

SEH HUM. HES MUM liIM HUH. TRIM HUM SHTRE ANO HUM 
l l l l 
2 l l l 
3 l l l 
4 l 1 1 
5 l 1 l 
6 2 l l_ 
7 2 l l 
8 2 1 l 
9 2 l l 

10 3 2 l 
11 3 2 l -
12 3 2 l_, 
13 3 2 l 
14 4 2 l 
15 4 2- l 
16 4 ,2 l 
17 4 2 l 
18 4 ---2 l 
19 5 3 l 
20 5 -3 l 
21 5 ,3 l 
22 5 3 1 
23 6 3 l' 
?4 6 3 l 
2':5 6 3 l 
26 6 3 l 
27 7 4 l 
28 7 4 l 
29 7 4 -'-1' 
30 , 4 1 
31 , 4 !1 
32 8 4 l 
33 8 4 1 
34 8 4 1 
3':5 8 4 l 
36 9 5 l 
37 9 5 1 
38 9 5 l 
39 9 5 1 
40 10. 5 1 
41 10 5 1 
42 10 5 1 
43 10 5 1 
44 10 5 1 
4':5 11 6 l 
46 11 6 1 
47 11 6 1 
48 11 6 1 
49 12 6 -'.1' 

':50 12 6 -1 
51 12 - - 6 '1 

':52 12 6 _,'¡ 



'llOBJ TRIH ACUH SHTRL 'llOBJ SHTRL ACUM ANUAL %0BJ, ANUAL 
6 1,093, 192 3 1,093, 192 1 

24 4,644,496 12 4,644,496 6 
29 5,369, 771 14 5,368,771 7 
36 7,024,513 18 7,024,513 9 
45 8,962,488 23 8,862,488 11 
56 10,964,945 29 10,964. 945 14 
67 13, 129,015 34 13,129,015 17 
7'3 14,284 ,837 37 14,284 ,837 18 
79 15,203, 301 39 15, 203, 301 19 
90 17,459,088 45 17, 459, 088 22 
95 18,~512,756 47 18,51Z,756 24 

103 20.182,065 52 ?.C, 182,065 26 
110 21,412, 123 55 21,412, 123 27 

9 23,229, 271 60 2a, 229,271 30 
19 25,049,949 64 25,049, 949 32 
25 26,316, 942 67 26,316,942 34 
36 28,454. 041 73 28,454, 041 36 
47 30,597,990 78 30,597,990 39 
57 32,554' 284 83 32,554, 284 42 
67 34, 454' 192 88 34,454, 192 44 
"2 '3!',496,46? 91 35,496,467 46 
83 3?, 604, 724 96 37,604,724 48 
92 39,298, 709 101 39, 298, 709 50 
99 40,651, 547 104 40,651,547 52 

111 4¡1,058,084 110 43,058,084 55 
118 44' 334. 003 114 44,334,003 57 

13 2, 624. 139 7 46,958, 142 60 
456 4,279, 794 11 48,613,79? 62 

38 7,361,848 19 51,695,851 66 
49 9,520,962 24 53, 854, 965 69 
69 13,430,640 34 57,764,643 74 
76 14, 795, 538 38 59, 129,541 76 
92 18,000, 784 46 62,334,787 80 

107 20,000, 038 53 65, 142,041 84 
123 23,961,673 61 68,295,676 88 
142 27,676,415 71 72,010,418 92 
149 29, 120, 024 75 73,454,027 94 
H55 30,260,273 78 74,594,276 96 
168 32, 814' 340 84 77' 148, 343 99 

10 34,917,997. 89 79, 152, ººº 101 
69 46, 315, 814 119 90,649,917 116 
78 48,021, 794 123 92,355,797 118 
90 50,440, 244 129 94,774,247 122 

110 54,331,019 139 98,665,022 126 
125 57, 186, 550 147 101, 520, 553 130 
138 59,751,211 153 104,085,214 133 
155 63, 134' 874 162 107,468,877 138 
206 72,962, 850 197 117' 296' 853 150 
229 ?7,486,697 199 121, 820, 700 156 
242 80,088, 296 205 124' 422, 299 160 
263 84, 193,284 216 128,527,287 165 
:?.87 88,855, 683 228 133, 189,686 171 



SE"ANAL CON REVISIOH DE OBJETIVOS 
AHUAL 
78,000,000 

TOTAL SML l\OBJ SML ACUM MEMS. '!IOBJ MEtlS. ACUM Bitl. %0Bl BIM ACUM TRI 
1,093, 192 67 1,093, 192 o 1,093, 192 8 1,093, 
3,5!51,304 219 4,644,496 71 4,644,496 36 4,644, 

724, 27!5 45 !5,368, 771 83 s, 368, 7?1 41 5,368, 
l,65!5,742 102 7,024,513 o 7,024,513 54 7,024, 
1,837,97!5 113 8,862,488 136 8,862,488 68 8,862, 
2, 102,4!57 129 2, 102,4!57 32 10,964,945 84 10,964, 
2, 164,070 133 4. 266,527 66 13, 129,01!5 101 13,129, 
1, 1!5!5, 822 71 !5,422,349 83 14,284,837 110 14,284, 

918,464 !57 6,340,813 98 15,203,301 117 15,203, 
2,2!5!5,787 139 2,2!5!5,787 35 2,255, 787 17 17,459, 
l,0!53,668 6!5 3,309,4!55 51 3,309,455 25 18,512, 
1,669, 309 103 4,979,764 ?? 4, 978, 764 38 20, 192, 
1,230,0!58 76 6,208,922 96 6,208,822 48 21,412, 
1,817,148 112 1,817, 148 28 e,025,970 62 1,817, 
1,820,678 112 3,637,826 56 9,846,648 76 3,63'7, 
1,266, 993 78 4,904,919 75 11,113,641 85 4,904, 
2, 137,099 132 7,041,918 109 13,250,740 102 7,041, 
2,143,949 132 9, 18!5,967 141 15, 394,689 118 9, 185, 
1,956,294 120 1,956,294 30 1,956,294 15 ll, 142, 
1,899, 908 117 3,8!56,202 59 3,856, 202 30 13,042, 
!,042,275 64 4 ,898,477 75 4,898,477 38 14,084, 
2, 109,2!57 130 7,006,734 109 7,006, 734 54 16,192, 
1,693,98!5 104 1,693,995 26 8 1 700 1 719 67 17,886, 
1,352,8'311 83 3,046,823 47 10,053, 557 77 19,239, 
2,406,53? 148 5,4!53,360 84 12, 460, 094 96 21,645, 
l,2,.5,919 ?9 6,729,279 104 13,736,013 106 22,921, 
2,624,139 161 2,624, 139 40 2,624,139 20 2,624, 
l,65!5,655 102 4,279,794 66 4,2:"9,794 33 88,855, 
3,082, 0!54 190 7,361,848 113 7,361,848 57 7,361, 
2,159,114 133 9,!520,962 146 9,520,962 73 9,520, 
3,909,678 241 13,430,640 207 13,430,640 103 13,430, 
1,364,898 84 1, 364,898 21 14,795,538 114 14,795, 
3,205,246 197 4,570,144 70 18, ººº• 784 138 10,000, 
2,807,254 173 7, 377,398 113 20,808, 038 160 20,eoe, 
3, 153,635 194 10,531,033 162 23,961,673 184 23, 961, 
3,714, 742 229 3,714,742 57 3,714,742 29 27,676, 
1,443,609 89 5, 158,351 79 5, 158,351 40 29, 120, 
l, 140,249 70 6,298,600 97 6,298,600 48 30,260, 
2,554,067 157 8,852,667 136 8,852,667 68 32,914, 
2,003,657 123• 2,003,657 31 10, 856, 324 84 2,003, 

11,497,817 708 13,501,474 208 22, 354' 141 172 13,:501, 
1,705,980 105 15,207,454 234 24,060, 121 185 15,207, 
2,418,450 149 17, 625, 904 271 26,478,571 204 17,625, 
3,890,775 239 21,516,679 331 30,369,346 234 21,516, 
2,855,!531 176 2,855,531 44 2,855,531 22 24,372, 
2,564,661 158 5,420, 192 83 5,420, 192 42 26,936, 
3,383,663 208 8,803,855 135 8,803,855 68 30,320, 
9,827,976 605 18,631,831 287 18,631,831 143 40, 148, 
4,!523,847 278 4 ,523,847 70 23, 155,678 178 44, 672, 
2,601,599 160 7, 125,446 110 25, 737, 2?7 198 47,273, 
4, 104,988 253 6,706,587 103 29,862,265 230 51,378, 
4,662,399 287 15,892,833 245 34, 524. 664 266 56,041, 



b> Reporte de.Chequeras. 

De este reporte capturamos los d4tos ma"s importantes de 

los siguientes documentos. 

PÓl i 2as 

Fichas de depósito 

Avisos de'car90 y abono 

Giro Postal 

Préstamos bancarios 

Los dates son: 

Fecha 

Númer.o de referencia del documento 

~Propósito u objetivo del documento 

Influencia del documento (abono o car90) 

Monto de la cantidad 

De aqu{ se obtienen los siguientes cuadros co~parativos: 

Destino de los egresos 

- Or-i9en de los ingresos 

Estado actual de la chequera 

Total de cheques emitidos por perlados 

Proyecci6n de gastos 

Conti~o1 de gasi·~=. 

Pagina: iO't 



F111: SllCMIQll ,,,. 1 
CIEl!DAll990 

l!POITE IE Sll.IECtDTA OIOIOGOOOOO·CIA LA ILUSlll 
'··------------------····-·····--······-····-------············· 

FECM 1111 CIEllE 1111. EftlTllO PARA llll. PS.lll EIRESIS IKWOS SolLIO REAL 
11111019'0.- 1 • r e 1 o • 1990 111.IO lllCl!L o.oo o.oo 1,m,121.11 
AIOlll6/ft "76'5 A CTA ClllfW IAl.11 IEP851TO 2110t1000.IO 10,:m,621.11 
A/01/01110 CMCtlAlll Eam CMCR!IO 1371 CAllCEWO o.oo. o.oe I0,"40121.10 
AIOlll'/ft mm SIELIG CRCH 111.1111117 1115 2,ll'l,413.00 8,119,llt.OI 
1101/0!190 537411 AllOlllAllJF•HIO 1376 Zl9,5l'l.OO 1,m,w.eo 
11t1116t90 mm con.~.Mm nn 116,821.00 7,m,m.oo 
A/01106110 537417 FEEREOOll.E! F•23058 23053 230018 22962 1378 1,678,l'll.OO 4, 154,481.00 
A/01/NllO 537417 ClllCEIAIO CllrEl.AIO FLMI ts F• 19Z!l5 117' O.OI 6,154,118.0I 
llOl/01190 517417 llflllAFIC8! IOIF•00815 l!IO 242,07'1.00 5,m,m.oo 
Atom6190 mm llAY,AIJTlllJ.1.PlllTES F'5Ml2 1181 112,547,00 5,759,906.ot 
AIOl/06190 53741' TLP,EL W1ACHE 5.!, 1!82 61,150.00 5,698,756.00 
AIOl/16190 mm 111&,IE PlollltS llJ, 1181 :520,820.0I 5,177,936.0I 
AIOl/06190 517417 A CTA COllTllA SAUO KPOSITO 12,oeo,000.00 17, '"' '36.10 
AIOl/04190 517417 LH.ol!UILIR lll,ISPJ,REIH!.llfllll,CAllAtOllHI 12,563,m.oo 1,614,511.00 
1101106110 537411 IAAllllOlllU SEHAllALIS 1E 111110 87 1385 100,oot.OO 1,114,m.oo 
AIOl/16/90 mm ClllCEIAIA c111mm ClllCELllO 1186 o.oo 3,114,511.00 
1101106190 537411 FLAlll 6AS F•l92615 1117 I0,161.00 1,m,m.00 
AIOl/16190 mm CllERC 111. KllEELAlll COl'REIOETRO 1181 47,0!9.00 3,7V,4J4.0I 
1/01/06110 537417 ClllJS,IE AlllL IAIRIEL llOllTEI 1119 20,17'1.00 11101,m.oo 



~> ~epcJ1~~e d~ Gastos. 

c:ompa.1~!a <J. lo-.1~1~90 oe.~i:i.-mi:;.s, Fa1·a obtent,:;-1·10 s.:::· c.::.r·tUt'C,n 

los sir;iuien"te$ d.1t'os - tle:las factut·c;s rE>t:iW~d~s a lr.1 l.:.i.r·9c1 

del mes: 

Monto "to~ai d~ la· f~ctura 

\.v.A; acredtt~tiJ~-· 

11ezc !.a de c6ru:er:1):0~- P.q' : '::l
0

Si ni.; 

Gastos ~9-L!~;· _no c'~-n~i-~n.:n 1. v.;,. 

Ctm ti~or ·de' 9~stOs 



REPORTE DE IVA ACREDITABLE Y TOTAL GASTOS 
File: GASTOS JUMIO Page l 
Rapcrl: I•IA ACREDITABLE GASTOS/IVP 
Selectlan: TOTAL 1 is gr':ater than o 
NUHE FECHA!DATEl EMPRESA DESCRIP. I•IA TOTAL 1 

----------- ------------------
______ ,.. _________ 

--------- -----------
1 Jun 30 86 CAJA CHICA CARTACERTIF, 457 3045 
2 Jun 30 86 CAJA CHICA TRANSPORTES 765 5101 
3 Jun 30 86 CAJA CHICA TRANSPORTES 1802 12016 
4 Jun 30 06 CAJA CHICA VARIOS 1545 10300 
5 Jun 30 86 CAJA CHICA COMIDAS 803 5350 
6 Jun 30 86 CAJA CHICA LIMP,OFICINAS 315 2100 , Jun 30 86 CAJA CHICA LIMP,OFICIMAS 315 2100 
8 Jun 30 86 CAJA CHICA LIMP. OFICitlAS 555 3700 
9 Jun 30 86 CAJA CHICA LIMP. OFICINAS 450 3000 
10 Jun 30 86 CAJA CHICA PERIODICO 640 4270 
11 Jun 30 86 CAJA CHICA VARIOS 570 3800 
12 Jun 30 86 LANCERS COMIDA 5793 38620 
13 Jun 30 86 PLAYA BRUJA COMIDA 3375 22500 
14 Jun 30 86 L!\ FINCA COMIDA 1222 8150 
15 Jun 30 86 DER KLAUSS COMIDA 1470 9800 
16 Jun 30 86 tlORMAM'S COMIDA 718 4790 
17 Jun 30 86 EL TORITO COMIDA 1950 13000 
18 Jun 30 86 'JIPS COMIDA 1125 7500 
19 Jun 30 86 EL OLIVO COMIDA 1829 12190 
20 Jun 30 86 PLAYA BONITA COMIDA 1800 12000 
21 Jun 30 86 PLAYA BONITA COMIDA 1165 7769 
22 Jun 30 86 HAC.TLALPAtl COMIDA 1170 7800 
23 ""'-'"' '>n F.16 EL. TORITO COMIDA 7715 51433 
24 Jun 30 86 LOS VA61UEiROS COMIDA 3150 21000 
25 Jun 30 86 PARRILLA DANESAS COMIDA 540 3600 
26 Jun 30 86 EL TI ZONC !TO COMIDA 525 3500 
27 lun 30 86 MAXIM' S COMIDA 10200 68000 
33 Jun 30 86 ORCASA GASOLINA 600 4000 
34 Jun 30 86 ORCASA GASOLINA 893 5950 
35 Jun 30 86 SERIJ,BOULEVARES GASOLINA 750 5000 
36 Jun 30 86 SERV. OL INZUR I GASOLINA 2288 15250 
37 Jun 30 86 IMP.SERV. GASOLINA 600 4000 
38 Jun 30 86 GASOL ItlER I AS GASOLINA 1875 12500 
39 Jun 30 86 SERIJ.EGIPTO GASOLINA 300 2000 
40 Jun 30 86 FARMACIA OSORIO MEDICINAS 1103 7356 
41 Jun 30 86 SERIJ.ESPARS LAVADO CARRO 310 2070 
42 Jun 30 86 FERRE GOME:? TUBO 18281 121872 
43 Jun 30 86 EL REMACHE VARIOS 1486 9910 
44 Jun 30 86 GIGANTli HERRAMIENTAS 4057 27049 
45· Jun 30 86 AUTO SERV.STA.ANA MANGUERA 1432 9550 
46 Jun 30 86 ABASTECEDORA COM. TUBO 1125 7500 
47 Jun 30 86 DAMIEI VELA GAS 1393 9289 
48 Jun 30 86 IMFRA DEL CENTRO GAS 868 5787 
49 Jun 30 86 GAS PRESTO GAS 2372 15811 
50 .Jun 30 86 CARBONIC DE MEXICO HIELO SECO 135 897 
51 Jun 30 86 DIR. GRAL POLICIA VIGILANCIA 68 450 
53 Jun 30 86 AURRERA VARIOS 4095 27302 
54 Jun 30 86 BURMESTER,S.A. ART, COPIADORA 4480 29866 
55 Jun 30 86 FONDA 63 COMIDAS 4725 31500 
56 Jun 30 86 FONDA 56 COMIDAS 4200 28000 
57 Jun 30 86 FONDA 2 COMIDAS 259 1725 
58 Jun 30 86 FONDA 6 COMIDAS 473 3150 
59 Jun 30 86 CENTRO EMPRESARIAL PAGO RECIBO 900 6000 
60 Jun 30 86 D H 1 ENVIO 569 3795 
61 Jun 30 86 BURMESTER, S.A. ART.COPIADORA 1463 9752 
62 Jun 30 86 FONDA 65 COMIDAS 4388 29250 
63 Jun 30 86 FONDA 15 COMIDAS 1013 6750 



REPORTE DE !VA ACREDITABLE V TOTAL GASTOS 
File: GASTOS JUMIO Page 
R•port: IVA ACREDITABLE GASTOS/IV 
S•l•ctlon: TOTAL 1 i • 9r•.at•r lhan o 
NUME FECHA <DATE l EMPRESA DESCRIP, IVA TOTAL 1 ----------- ------------------ ---------------- --------- -----------
64 Jun 30: 86 ALITOTRANSPORT.3* PAGO AUTOBUS 689 4593 
65 Jun 30 86 TELEFONOS HE)( I CO TEL 5830997 JUNI 1771 11806 
66 Jun 30 86 EL UNIVERSAL ANUNCIO PERIOD!C 576 3840 
67 Jun 30 86 AURRERA VARIOS 1743 11621 
68 Jun 30 86 GIGANTE VARIOS 1128 7517 
69 Jun 30 86 AURRERA VARIOS 1258 8386 
70 Jun 30 86 ARRENDADORA HIT, MAGNUM JUtlIO 27378 182518 
71 Jun 30 86 ARRENDADORA INT. COMPUTADORA JUNI 10538 70255 
72 Jun 30 86 MICROEQUIPOS CINTA ATI 3859 25727 
73 .Jun 30 86 CALVIN KLEIN CAMISETA 375 2500 
74 Jun 30 86 VEYMAR COMPOSTURA HAlilU 1 9750 65000 
75 Jun 30 86 ALMA FLORES C. PEDIMENTO 126910 846066 
76 Jun 30 86 PYRAHID EQUIPl1EtlT TELA 295773 1971821 
77 . Jun 30 86 SECR. DEFENSA NAC • CAMARA SALINA 1650 11000 
78 Jun 30 86 777 MAQUINARIA RESORTES 19544 130295 
79 lun 30 86 AGUAS PURIFICADAS AGUA 150 1000 
80 Jun 30 86 REFACC SAN SIMON ABREAZADERAS 150 1000 
81 Jun 30 86 ESSO TURBO BRIOS 554 3690 
82 Jun 30 86 SCOME)( 6100-T 2001 13340 
83 Jun 30 86 LA FUENTE LISTONES 105 700 
84 Jun 30 86 EL ESFUERZO TRAMO 45 300 
85 lun 30 86 HILATURAS 6000 649 4326 
86 lun ?O 86 FERRETERA ZALDIVAR CODOS 1568 10455 
87 Jun 30 86' AUTO LOMAS V LAVADO CARRO 142 950 
88 .lun 30 86 ESSO TURBO LAVADO CARROC. 120 800 
89 Jun 30 86 DIST.XOCHIMILCO AFitlACION 2391 15939 
90 Jun 30 86 ABAST.AUTOM. AFIMACIOM 16622 l1081J 
91 Jun 30 86 MOFLES LIRA CAMB.MOFLE 1800 12000 
92 Jun 30 86 ADO FLETE 390 2600 
93 Jun 30 86 TRANSP. DE CARGA FLETE 448:1 29900 
94 Jun 30 86 SERl!.PUBL.CARGA FLETE 600 4000 
95 l1Jn 30 86 ESTRELLA DE ORO FLETE 330 2200 
96 Jun 30 86 AUTOLIMEAS MEXICAN FLETE TANlilUES 10368 69120 
97 Jun 30 86 GIGANTE ART. PAPELERIA 3267 21781 
98 Jun 30 86 REGALOS PATV FOLDERS 220 1465 
99 Jun 30 86 CIA. PAPELERA PAPELERIA 513 3421 
100 Jun 30 86 PAPELERIA MESONES PAPELERIA 437 2915 
101 Jun 30 86 PIMTURAS MAVAB MASKING 101 675 
102 lun 30 86 PAPELERIA MESONES PAPELERIA 1973 13151 
103 Jun 30 86 PAPELERIA LUGO PAPELERIA 1447 9647 
104 Jun 30 86 PAPELERIA MESONES PAPELERIA 455 3031 
105 Jun 30 86 CASA HONRI TUERCAS 2743 18285 
106 Jun 30 86 ItlFRA DEI- CENTRO CILIMDRO 11885 79235 
107 Jun 30 86 GIGANTE ART.ELECT. 1070 7136 
108 Jun 30 86 FERRETERIA NONOALC ESTRELLAS 533 3554 
109 Jun 30 86 FERRETERIA NONOALC DI AMENTE 2588 17250 
110 Jun 30 86 EL REMACHE TERMINALES 256 1710 
111 Jun 30 86 FERRE GOMEZ NI PLES 3062 20413 
112 Jun 30 86 FIASA FILTROS 2794 18630 
113 Jun 30 86 TORNILLERIA TZU zu TORNILLOS 4601 30671 
114 Jun 30 86 RETENES Y ACC. RODAMIENTOS 998 6656 
11:5 Jun 30 86 CYLINDROS TANQUES 68517 456780 
116 Jun 30 86 SER'.'. OLIMZUR 1 GASOLIMA 300 2000 
117 Jun 30 86 FARMAC,OSORIO CURITAS 284 1890 
118 Jun 30 86 TESORERIA DDF PREDI AL 1650 11000 
119 Jun 30 86 FARMACIA CENTRAL POMADA 205 1367 
120 Jun 30 86 GALVANOTEC, GALVAMI ZADO 1208 8050 



REPORTE DE IVA ACREDITABLE Y TOTAL GASTOS 
File: GASTOS JUNIO 
R•port: IVA ACREDITABLE 
S•lectlan: TOTAL 1 Is 9reater than O 
NU"E FECHAlDATEl EMPRESA . DESCRIP. 

121 Jun 30 86 
122 Jun 30 86 

CAJA CHICA LLAVE 
DIR.POLIC.YTRANSIT VIGILANCIA 

IVA 

68 
30 

.775081* 

Pa9e ~ 
GASTOS/IVP 

TOTAL 1 

450 
200 

5167204* 
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IV.2.- Planeacidn· de Matet .. 1a1es"-Y·,de- la Producción 

Cor\ estE repor·te se pretende ·in~o;' .. mar a: los_ directivos de la 

empresa del estado actual qLle se guarda con el material 

as{ como d~ oroducto terminado en El almac~n y en prcdu::c:id'r 

además de le.s decisiones c¡ue se vari: a tomar para program::\r 

compras y fñbr1cac:io
1
n de produc.~os4 

.]Liega con un· e:-:plosivo d_e m~te_t:-~·~1~~ 

Órdenes de producci_Ón y Órdenes dé: compra 

hace la hoJa electrónica respecto 'a - las e;-:istenc1as ·en el 

un inventario ideal. 

Es~a he.ja. electt~611J_c:á _nos -d~ .. cum51 

datos; .. ,.· ... •;):: 
a>. Esu.ldo a~~5.J~~~-~ci ~~.~e~·1i1e.~· ..• · 
y· ~~~~~<~~··¡~~i;~;y~ ·en ::¿~~ t~;~:·d·~·. ;:~~ ~-~,~~ i·6~:~~-~-.i~· ·:, 
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Arch: LISTAMATERUNDB 
Pa9 • 

. PLANEACION 

.- EXPLOStON DE !1ATEf<lAL.E5 

PLAN DE FABRICACION MENSUAL: REG-700 REG- 710 SOL -GLP SOL-GSD 

CANTIDAD A PRODUCIR : 
i.Ul1/PARTE DESCRIPCIDI• DE LA PIEZA 

60 
CANT 

10 
CANT 

95 
CANT 

75 
CANT 

================================================================================ 
70009-30 
7(1(110-30 
70011-33 
70•)12-33 
70013-3(• 
70014-32 
70015-30 
70016-30 
70017-32 
70018-32 
70(119-~0 

70020-32 
7(Jú21-3(t 
70022-32 

·10023-32 
70024-21 
70025-20 
70027-32 
70620-21 
72000-•)1 
720(1\-30 
72002-32 
72003-30 
72004-3(1 
72021-31 
72023-21 
721)23-33 
720::!4-32 
72048-3(1 
72049-30 
72051-3t) 
72052-30 
72053-30 
72057-33 
72058-33 
72061-30 
72(162-31) 
72065-30 
76001-3(1 
760(12-3(1 

DIAFRAGMA INFERIOR DEL I NYECTDR 
RONDANA P / D l AFRAGMA IMF. DEL I NY 
ARANDELA DEL INYECTOR 
RONDANA RETEN DEL INYECTOR 
DIAFRAGl1A SUPERIOR Il•YECTOi\ 
CANDADO INYECTOR 
TAP(• DEL INYECTOR 
ESF·REA DE BAJA 
TORNILLO 3/16º X 2' INYEC\OR 
GRUMET INYECl DR 
NI PLE PARA TOl•IA DE VAC I O 
NIPLE 118 'X 3/16' 
CUERPO SHADER 
PIVOTE 
CODO <LATONl 
LINEA DE BALANCEO 
CODO ALI MENTADDR 
TUERCA CDNICA <LINEA DE BALANCEO 
INYECTOR ELECTROMAG.C/RECTIFICAD 
REGULADOR "71(1 "PRDD. TERN!NADO 
VAPORIZADIDR 
CUERPO 
TAPA SUPERIOR 
TAPA INFERIOR 
PALANCA DE ALTA 
PALANCA DE BAJA 
RESORTE P/PALANCA DE ALT/ACABADO 
JUNTA DE ADAMPAC 
JUNTA PARA AGUA 
DIAFRAGMA DE BAJA 
JUIHA DE CORCHO GRUESA 
JUNTA DE CORCHO DELGADA 
DIAFRAGMA DE ALTA 
RESORTE DE DIAFRAG~IA DE ALTA 
TAPON OPRESOR 
CODO DE SAL! DA 
TAPON 11ACHD DE 1 /8 
N 1 PLE DE RESF' lllAC ION 
VAPORIZADOR 
CUERPO SECUNDARIO 

60 
120 

6(1 

60 
60 
60 
60. 
60 

180 
60 
60 
60 
60 
60 
60 
60 
60 

120 
60 

60 
60 

10 
·10 
10 
10 
10 
10 

ilO 
10 
10 
10 
·10-
10 
10. 
10 
10 
10 
1(1 

10 
10 
10 



Arc:h: LISTAMATERUNDB 
Pa9. 

PLANEACIDN 

FlL- 302 RI( -700 RK - 710 RK - 302 EXISTCIA 

6S 
CANT 

6(1 

CANT 

60 
120 

60 

60 

10 
CANT 

10 
o 
o 
o 
o 
o 
o 
o 
o 
O-

SS 
CANT CAl>IT 

49 
o 

100 
61 
43 

1•)0 
42 
46 

1SO 
o 

210 
27 

140 
76 

1 
37 
51 '.-
o 
o 

10 
o 
3 
1 

60 
6 
o 

800 
o -

14 
22 
SS 
SS 

3 
e 2000c--

297 
22 
o 

300 
31 
32 



Arch: LISTAMATERUNOB 

ALMACEN ALMACEN LOTE DE 
NECSDADES MIN MAX LOTE/FBN COMPRA 

DEL 
MES CANT 

80 
100 

50 
50 
50 
85 
50 

100 
120 

80 
100 

CANT 

200 
200 
250 
250 
150 
150 

CANT CANT 

100 
100 

200 
200 

100 
300 

100 
100 

100 
500 

PLANEACION 



Archs LISTAMATERUNOB 

FACTOR FACTOR 
DE DE 
PLANEACION PLANEACIO 

Pa9. 

PLANEACION 

INV. EN MES PLAN 
R9/S9 EXISTE 
ENTRE NEC.RE ·PRIOR 

========================== ===================== 
COMPRAS 
AJUSTE 

PRODUCCION 
AJUSTE 

ROTACION 
DE INVENTAR! 

ESTRTO 

-0.59 
-1.00 

4.00 
3.35 

-0.64 
5.67 

-0.30 
-0.23 

0.39 
7.33 
2.50 
0.45 
1.33 
0.47 

-0.65 
-0.38' 
-0.15 
-0.17 
-1.00 
o.oo 
o.oo 
0.30 
0.10 
6.00 
0.30 
1.00 

109.00· 
-1.00 

0.40 
1•20 
4.50 
4.50 

-0.70 
219;00 

28.70 
1.20 
2.00 -

29 ... oo 
2.02 
2.03 

0.24 0.41 
-0.58 o.oo 
0.67 1.67 2 
0.02 1.02 2 
0.19 0.36 1 
(1.67 1.67 2 
1.37 0.70 
1.43 0.77 

-0.17 0.83 
-1.00 o.oo 
5.00 3.50 2 

-0.55 0.45 1 
3.00 2.33 2 

-0.37 o.-63 1 
-0.98 0.02 1 

0.45 0.62 1 
0.68 0.85 :1 

-1.00 o.oo· 1 
-0.57 o.oo 
0.50 1.00_ 
o.oo o.oo·· 1--
0,30 -o.3o. _ .. _-

1
1:' 

0.10 . 0;·10 - .-.. 
- 6.oo · ,;oo_;_:\ - · ·2· 

0.30 0.3o,.· ••.· ·-¡ 

7!:gg agfggr "': ~. 

_. !:~~-~s:~·~-Xt;~~~&~~ J 
· :":f ¡g~, t~,f ~11! ::: r 

_ -'-1'; oo.;. '; ':o; oo.: 1 
30;00-.··· ·::·•, •:_ 30;00 _ •2 

ci.35·:.-: . 0•;52,''. 1 
•).37 .- ·o~ 5.3 ·· 



IV.3.- E:-<presidn Gráfic:a de la Información Numer"ic:a 

Es c:omún opinar qL1e una imag2n die'? ma;;; ciue •ni·: 
palabras, pc:risamos que 3nalogandu ~sta. idea, 1.•nn <;;tra"1~ic:.l 
puede def~.nir mt.1or una s1tuacitin real oe t.~r1a sewie dé'.: 
evr.>nto,.; > operac:1ones. 

A 1.:ont1nL1MciÓn se muescr~n eJempJiJs de c:omo gra·t1.::ar los 
repo1·tes 1no5trados eri el capitulo lV. l ~Repot"t'es Geren~;iales. 
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CONCLUSIONES 

El SISTEMA DE MANUFACTURA INTEGRADO es ur. proyecto no solo 

para el dee.arr·ol lo dE:c' una ~mpt·esa, sino para :tod_6. "aqual 

interesado ya sea empresario o estudiante 

Industr~1al que desee f ami 1 i ari ::arse con 

organ1zac.ional de una ent1d~d productiva.·' 

Es: ac.ons~j.a~le anal I;zar 

in~er\:;f~ne.r:i -s~_\.1i:i_a, 

imp l.antár. ñ 1 

econÓmi~o y social. 

Factores' de .tipo tdcn1c:o~- Desde este pun.tr.:; ·de Yi?ta se 

puede conside1~at· c¡ue p1•op1c::1a 'la in-formac:iÓn veraz y 

concreta, adem~s dP. que -fDt:1lita el múitipl'e á-c:cesó.a; los 

depa1•tan1ento~, lo cual reperc~te en : 

- At1orro en canCemtraciÓÍl d.o papeJeo .·nd~-t~·i-s·t-riitiv? y 

sobrante de ·horas hombrE ~n aspectos· t'écnicos :del, 

pt·oducto. 

- Se9Lw H.:h.-td eñ 1 s. - t0m8 de-· a-ec.-is=ion-es·· en- cu;;jl~ul P.r ni ve t- ya 

ClUe el ·mfl:nei·~ r:le 'la 1nformat~1~n· es más c:onfi"able. 

- Como seo:> lllLlE·Stra en el Capitu!.o rr~ en la det:erminac:iÓn 

Ldo::r:1l, ~P- puede ilnalfzat• y meJor~1~ la productavidaú~ 

~·::3'g1na: l l'l. 



- La Ingeníerlci. Industrial se:- insta.la no solo como un 

análisis de toma dP. tiempo<:i o t"~al i=ador• de dia1;3rd111<:;.s 

de operac:iÓn y procesos,sino e.eme un apoyo .técnico 

económico y social a la, ope1~aciÓn. 

Factores de tipa er:onóm1c::o. ~El aspecto ·p1aneac1Ó.n en el 

S.M. I. nos dá lo:\ opot."'tur1ldad de 'J'alcrar y prwrratear 

resultados, ad_elf!ás_ de tomerr ac:cícr:ies ·y deé:-{:;iones futur·a~ • 

. A con-~-j nl.t_i?.C i.~·~ _ ~·~~- ffi_u~-;'~_t·ra ~n/a:~:i~ ~sí~ de resul tddOS l cigradas 

Y ·-~LltUt"8~',~d~~ii~-iÓ~~e~~-:·::<· 

Veritas ··19~~·~~~f>' ~;.;. ,_Ji =-'.·~s9,-9qo.,qqc~ 
Veritas- 19et/i -·;~;;::: -_,__,:<~;.-. :{:~;;¡ \}~-2;·-¿;(ici,-Ooci 

oiferenC:i~ ~~;~<S ;.· ; ·• :~2.c;oc., ooo 
lnflác:ion e¿i~lL~ ~6 iao;: 

orfe~~~~~~i·-~. ~-s·t ini-~dá · 
·,·--· . '.~ ' ·. :'.-: : _., ~~: :-. : :-::'•'-

l n c r km eii t O rea1·--

>":!.'.;. '.·.·· ,- .... ··, 

Ariál isl.s '::~e,<~~zC:i~ de :P.r·oi:lúC.tos.-

48:~ 

'14'l. 

44% 

(estimado~! 

3/. ~;;: 

2(. 3/. 

27·: 2~ 



. INSD I:Tíl 

1'l. 5i~ 

!)% li; 

O'l. ~'· 

65 

Irapuato 500 55 275 

Ruta -100 350 80 280 

28()(1 TOTAL 197~ 

Tod1JS csto'S de:tus füeron obten ic:'os d~ l::>s rE:.'POr" tr-!s =tt.1c -:e 

pre!'entar eíi e·l cc.1pi1:ulo ·1v ~ e!!-t~ •. n·fot·mat1Ón e; Üti.i pcH·F 

decisiones c¡u~ ;:¡e oeber.?'.n toma~ .. - a fL1tw~o-



Factores soc.:iales. ~ No es· la intención de este trab.:;Jo, 

exaltar las virtudes del Ser Humano ,sencillamente se 

intenta explicar que cuai:1dO la informaci3n que es parte da 

la cdmunic~ción es convenientemente manejada los 

individuos se 11 inte9ran 11 al ámbito en c.¡ue trabajan 

sinti~ndose parte -de ,un objetivo y esfuet~zo común sin 

pensar que los ,reportes , -.- ~rd_en~s_ y ~-~ máquina computadora 

l le9uen a desplazarlos· -como entes pensantes. 

En resumen, el - S.11.:l.,~;.;~'.- _un ;.p_royecto_ 9ue se eslabona 

adei:ua~amer(te -t!\l .··§.¡;·~f·,~~~~-~~-i;~o :~ ·_-, social que se est~ dando 

"'n ~~ra~-. ···í:ncr·~'m~n~ar ·: eficiencia en Sll 
. . . ·. -.... -. 

infraes~t~~ct~-'.~ P.~.~d~'C:t·i~j~(_Y· CÍ~- Servicios_. 

P::gina: l!~ 
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