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PROLOGO 

La transformación de una materia prima en un satisfac

tor es un evento en el cual actüan~ Recurso~ Humanos (con 

distintos niveles de calificación), recursos financieros que 

están presentes en forma de equipo, maquinaria y herramental 

adecuado para facilitar la tarea del trabajador, y por últi

mo la materia prima que al ingresar a una lfnea de produc

ción, adquiere distinta forma conforme pasa del principio al 

final de ésta, hasta obtener su apa1·iencia final o de venta, 

ya sea para someterse a otro proceso en otra empresa o bien 

para cumplir su propósito como satisfactor final. Pero. no 

tan sólo adquiere una 11ucva for111a sino también un nuevo va

lor, valor que est~ en función del trabajo agregado y de un 

porcentaje por concepto de plusvalfa. 

La actuación conjunta de estos tres recursos es algo ya 

manejado desde líl rPvolución inJustr1al. Esto no es nuevo 

para el empresario 1 lo que si es nuevo y a la vez cuestiona

ble es corno actüar1 estos recursos. si lo hacen con coordina

ción, en desorden, o si la coordinación empleada cumple sus 

objetivos. 

Esta pregunta es formulada con gran frecuencia, pues es 

evidente que a una n1ejor or9anización corresponde un mayor 



aprovechamiento de los recursos disponibles, aprovechamiento 

que repercute en un mayor volumen de productos, un n1ejor prº 

dueto y sobre todo a un menor costo, costo que permite aume~ 

tar tanto las ganancias a obtener como la competitividad del 

producto en el mercado al cual acuden muchos otros productQ 

res existiendo una competencia, y en ésta salir como ganador. 

El organizarse para producir implica el observar la ac

tuación de manufactura, analizarla e identificar las causas 

de una actuación no coordinada, proponer alternativas que 

neutralicen ésta, elegir aquellas alternativas que contengan 

las mayores bondades y las menores desventajas, y un paso no 

menos importante: su correcta ejecución. 



INTRODUCCION 

ANTECEDENTE HISTÓRICO DEL VIDRIO 

El vidrio se presenta en la vida del hombre en el momen 

to en que éste desarrolla su capacidad creativa y de trans

formación. El hombre de la edad de piedra emplea la obsidi! 

na de origen volc~nico generalmente translOcido de color ne

gro y otras veces verde o castaílo obscuro para for1nar herra

mientas como puntas de flecha, lanzas y cuchillos, siendo la 

obsidiana expresión natural del vidrio. 

No se cor1oce fecha precisa en que el hombre sonietc al 

vidrio en forma natural para convertirlo en expresión de ma

nufactura, pero se estim:i que el primer vidrio artificial tu 

vo su origen en Asia Menor. 

Sin embargo, es en Egipto do11de mayores indicios se en

cuentran de la manufactura del vidrio, como lo n1uestra el 

abalorio de piedra de la época del Badarian en Egipto del 

ano 1200 a.c. que es el primer vidrio conocido. 

El amuleto de intenso color l3pislazuli del ano 7000 a. 

c. conocido corno el vidrio puro m~s antiguo. Amuletos de vj 

drio rayado en blanco y r1egro que aparecen en la décima pri

n1er dinasti¡1 e11 el afio 3800 a.c. 
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Un mosaico elaborado en vidrio fundido representando un 

cervatillc es una joya del año 3300 a.c. hallada en Oahshur. 

El vidrio y la industria 

Es Egipto el lugar donde la industria del vidrio queda 

estable como Industria continua, este hecho data en los co

mienzos de la décimo octava dlnastia como lo muestra él gran 

abalorio redondo con el sello de Amennotep (faragón egipcio) 

en el periodo comprendido entre 1530 a 1558 a.c. 

Los egipcios muestran una capacidad sobresaliente en el 

empleo de los metales, ya que usando óxido de estaño manufa~ 

turaban vidrio blanco opaco. El azul turquesa vino del uso 

del cobre sjendo éste también e1npleado para los vidrios de 

color verde y rojo. 

El vidrio fue usado s iempr-c como adorno personal. y por 

lo caro y difícil de su fabricación se consideraba de igual 

valor que las genias r1at0rJl~~ (On las cuales se combinaban 

frr::cuentemente. 

Para lZOG a.c. los egipcios aprendieron a prensar el •! 
drio dentro de moldes produciendo escudillas, fuentes y co

pas. Es importar1te mencionar que desde 1500 J.c. aproximad~ 

mente Egipto conservó ol primer lugar en la fabricación del 

vidrio, industria que fu~ g1·Jdualmcnte centralizada en Ale

jandría y de donde los mercaderes fenicios lo llevaron a to-



doc los pafses del mediterr~neo. 

La invención de la caña hueca y su impacto en la manu

factura del vidrio. 

Aün cuando no existe con certeza lugar y ~poca, la cafta 

hueca debe considerarse como uno de los m§s grandes inventos 

ya que 6ste produjo una revoluci611 industrial que cambió al 

vidrio de articulo de lujo en articulo común, revelando 1a 

potencialidad de este material, produciendo artlculos de vi

drio con formas y diseños imposibles de producirse anterior

mente. 

Esta invención la asignan los historiadores entre el 

año 200 y 300 a.c. 

El invento consistió en un tubo de hierro de 1.20 mts. 

1.50 mts. de largo, con una prominencia en un extremo y 

una boquilla en el otro. Siendo este simple artefacto en 

manos de obreros hábiles la fuente de una variedad casi ina

gotable de objetos de vidrio. 

Fn los comienzos de la era cristiana se encontraron me

dios para producir el primer vidrio transparente de relativa 

claridad transparencia y ausencia de color q11e son cualida

des preciosas de los glneros del vidrio soplado. 



El auge de la industria del vidrio 

Los primeros cuatro siglos de la era cristiana son lla

mados la primera edad de oro del vidrio, por la conjugación 

de la invención de la caña hueca y la estabilidad comercial 

del Imperio Romano. 

Divulgándose la fabricación y el uso del vidrio mucho 

más que en tieinpos anteriores. 

La manufactura del vidrio floreció en los pafses conqui_,; 

tados por Roma: Egipto, Siria, Grecia e Italia y aún las prQ 

vincias occidentales de las Galias y de Britania. 

El vidr·io continuó fabricándose por los Sarracenos, pe

ro despufis de las cruzadas, el centro de la fabricación se 

trasladó gradualmente a Venecia y permaneció alll durante 

cuatro siglos por lo menos. Esta industria operó pronto en 

escala asombrosa. 

En 1279 se implantó un sistema para la elaboración del 

decorado y en 1292 se transladó la industria a la isla de M_!J_ 

rano, q11e ror su ubicaci6n era la m~s adecuada par~ proteger 

con celo los secretos de fabric~ción. Los venecianos fahri

caron espejos que no pudieron imitarse en ningún otro lado 

del mundo. A fines del siglo XVI la fabricación del vidrio 

floreció en toda Europa. 
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El Periodo Moderno 

En' 1615 debido a las demandas de la armada ingl~'sa, se 

prohibió a los fabricantes de vidrio el uso de la madera C.2 

mo combustible en los hornos de fundición. 

El desarrollo de los hornos de carbón de Thomas Perci

val revolucionó la fabricación del vidrio transformándola de 

industria rural en industria urbana. 

El vidrio en América 

La prin1era industria establecida en Amªrica fu~ una F&

brica de vidrio, ubicada cerca de un bosque por los primeros 

colonos ingleses establecidos en James Town Virginia. Y en 

1609 el vidrio figuraba como el primer producto de exporta-

ción de la nueva tierra. Una segunda fábrica se construyó 

en 1621 (11 primera vivió sólo pocos anos). 

La primera industria centralizilda en América fu~ inst! 

lada en la colonia holandesa de Nueva Amsterdan, en la Isla 

de Manhattan, donde se produjo vidrio sin interrupción desde 

1645 ha~tct 1767. 

En 1739 Gaspar Wlster estableció una fibrica asombrosa 

de vidrio en Samen County, Nueva Jersey. 

La industr·~a del vidrio evoluciona rSpidamcntc, y el 

horno primitivo ele ocho crisoles creció hasta cudtt·o l1ornos 



de ochenta crisoles con capacidad productiva de cincuenta tQ 

neladas semanales de vidrio. 

En 1827 apareció una patente en que protegía un método 

para el prensado del vidrio fundido en moldes de hierro dan

do gran ímpetu al negocio que floreció hasta 1887. 

En 1900 la elaboración del vidrio en la mayoría de las 

fábricas no di feria mucho básicamente de lo que se hacia 500 

JOOO ó 1500 años antes. Es en 1899 cuando la primera idea 

de Mike Owens de fabricar una m3quina completamente autom~ti 

ca de hacer botellas marc~ una nueva era en los métodos de 

fabricación, siendo Owens hoy en día una de las compañías 

más fuertes del mundo. 

El vidrio en México 

En Mlxico la primera planta de envases de vidrio ful 

establecida hace aproximadamente 80 años en la ciudad de Mo~ 

terrey, h.L., 1i1i~cna qu0 cpcrabJ con los mod~rnos sistemas 

de aquella época. 

Para 1980 la industria del vidrio ocupa la posición re

lativa namero doce dentro de las empresas mexicanas m5s im

portantes por orden de ventas y la posición nGmero setenta y 

uno entre las primeras quinientas empresas de mayor importan 

cia en América Latina. 
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Objetivo 

Al término de los estudios profesionales, la inquietud 

primaria es introducirse en el terreno laboral, para que con 

las herramientas adquiridas lograr la adaptaci6n y la supeL 

vivencia en este medio y posteriormente el desarrollo profe

sional. 

Una vez inmersos en el ámbito de trabajo, empiezan a rQ 

dearnos situaciones para las cuales generamos soluciones que 

son complementadas con el "Toque" de la experiencia aportada 

por nuestros compañeros y personas afines al trabajo. 

Una vez adaptados al medio y con la "Sensibilidad" ad

quirida, la nueva meta es el desarrollo profesional y una 

buena alternativa es el trabajo de tesis. 

Nuestro trabajo contempla una problemática existente en 

el departamento de fabricaci6n de moldes, de una fábrica que 

pertenece a la industria vidriera. 

La problemática que presenta, deja entrever muchos pun

tos de gran variedad a atacar, lo cual nos induce a reducir 

el área de aplicación. De lo mencionado previamente se des

prende que el área de interés, es el área de la programación 

y el control de 1 a producción. 

El presente texto pretende exponer la forma en que se 

aplican los conceptos anteriormente seílalados a un taller de 



fabricación de moldes con objetivos especfficos; prestar un 

nivel de servicio adecuado al departamento de mantenimiento 

y preparación de moldes perteneciente a la misma empresa. 

Este trabajo tiene como objetivos: 

J. Obtener el máximo aprovechamiento de los recursos 

disponibles, así como el aumento de piezas fabrica

das. 

2. Complementar la mec~nica de programación de la pro

ducción actual. 

3. Complementar los elementos de control actual para 

permitirnos conocer la situación actual del progra

ma de producción y proporcionar elementos de juicio 

para realizar los ajustes convenientes. 

Para alcanzar los objetivos arriba descritos se aplic! 

rán las técnicas de la Ingeniería Industrial apropiadas para 

fabricar el nümero de molduras asignada~ dentro de los nive

les de servicio adecuado y de acuerdo a los recursos disponl 

bles, ofreciendo así, una alternativa a la dirección. 



I. SITUACION ACTUAL 
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Situación actual 

La observación de la manufactura de moldes es el punto 

de partida en la creación de una base para el análisis. Sin 

embargo, éste no es un proceso aislado, es tan s61o parte de 

un todo que contiene desde el manejo de las relaciones huma

nas en el taller de moldes, hasta el manejo de las necesida

des de los clientes por parte de los técnicos en ventas. Es 

pues conveniente una observación dentro y fuera del taller 

par• contemplar todos los elementos que intervienen de mane

ra directa e indirecta en la manufactura. 
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!,l. PROCEDIMIENTO DE FABRICACIÓN 

1.1.1. Proceso de solicitud del envase 

Importancia del disefto 

El proceso de la manufactura de un molde principia cua.!! 

do un cliente coloca un pedido que cubre sus necesidades de 

envase y presentaci6n. 

Sin embargo en ocasiones sus necesidades de presenta

ci6n arrojan diseños muy sofisticados los cuales resultan s~ 

mamente costosos para el cliente, además de presentar difi

cultad para la fabricaci6n. 

Las sugerencias de los técnicos en ventas de envases y 

el convencimiento del cliente para elaborar un boceto o dis~ 

Ho no muy sofisticados que además de cumplir con los requerí. 

mientos del cliente (presentación, capacidad, color, etc.) 

no presenten problemas al fabricarlo, ~erán de suma importa.!! 

cia para la productividad del fabricante de envases, presen

tando menor grado de dificultad durante su fabricación con 

el consecuente ahorro en los costos de fabricación y mano de 

obra. Es entonces cuando el diseno o boceto resulta .ser la 

base fundamental del cual se derivan las características 

esenciales del envase, y para la preparación de elementos tE_ 
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les como modelos en madera, fierro u otro materfal, asl como 

también dibujos mecánicos que servirán para la fabricación 

de la moldura. 

El diseño es la representación gráfica del envase, pre

cisando en éste sus caracterfsticas, dimensiones y toleran

cias de peso y capacidad, tipo de corona, as! como grabados 

de ornato. La lámina número 1 identifica las diferentes pa~ 

tes de una botella reconocidas por los fabricantes de enva

ses de vidrio. 

Las especificaciones del diseño integran un documento 

básico del contrato de compra-venta, por lo que es aceptado 

y autorizado como tentativo o definitivo por ambas partes. 
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i.1.2. Proceso de formación de un envase de vidrio 

la mayorla de las producciones en la industria del vi

drio son sobre pedido, lo cual ofrece un alto grado de difi

cultad en la operación continua, ya que se originan cambios 

de producción constante. 

El cambio de moldura requiere parar toda una linea de 

producción, para que la moldura sea acondicionada en la m~

quina formadora de envases. 

Las máquinas formadoras de envases son de diferentes t~ 

mafias, el funcionamiento de dichas m~quinas es a base de me

canismos de tipo neumático y eléctrico. En la l~rnina número 

dos se muestra el diagrama funcional de la formación secuen

cial del envas~ del cual se hace a continuación una breve 

descripción de cada una de las flguras contenidas: 

Fig. J. Entrega 

La gota de vidrio suministrada por el dosificador llega 

a los mold~s de preformado de cada una de las secciones 

de la m~qu1na a través del equipo de entrega. 

Flg. 2. Formado del pico de la botella o corona 

Representa la formación de la corona del envase median

te aire comprimido que fluye d~ arriba hacia abajo. 
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Fig. 3. Soplo de Parison 

Es la formación de la preforma mediante aire comprimido 

que fluye de abajo hacia arriba, empezando a formar la 

parte interior de la botella. 

Fig. 4. Transferencia de bombillo a molde 

Es la representación de la transferencia del vidrio pr! 

formado a la cavidad del molde mediante un giro de 180º 

sosteniéndose el vidrio dentro del molde por medio de 

un anillo llamado reborde. 

Fig. S. Recalentamientos 

Representa el recalentamiento u homogenización de temp! 

ratura del vidrio en la cavidad del molde. 

Fig. 6. Soplo final 

Es la representación de la formación del envase en la 

cual el vidrio adquiere su configuración final, siendo 

ésta la que tenga la cavidad del mol~e. mediante aire 

comprimido que fluye de arriba hacia abajo. 

Fig. 7. Secadora 

Esta figura ilustra al artículo terminado que est~ 

punto de ser transferido por un mecanismo llamado seca

dora, a ur1a ¡1laca de enfriamiento del acarreador. 
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Proceso de temple de un envase 

Los envases formados en las m~quinas son transportados 

automáticamente a un horno de recocido, en el cual mediante 

un tratamiento térmico que oscila entre los 400º y 600ºC se 

equilibran los esfuerzos internos del envase. 

El tratamiento térmico consiste en calentar los envases 

de vidrio a la temperatura adecuada, manteniéndola unos min!! 

tos a esta temperatura para después empezar a enfriar lenta

mente hasta llegar a la temperatura ambiente. 

Si un envase de vidrio recién producido se deja enfriar 

a la temperatura ambiente sin control alguno. estallarla en 

cualquier momc11to debido a que sus esfuerzos interiores no 

están en equilibrio. 

Proceso de revisión de un envase de vidrio 

El proceso de revisión se lleva a cabo a la salida de 

los hornos de recocido. El procASO consiste en hílcer pasar 

un envase frente al personal revisador (el envase deber~ pa

sar girando), atrás de los envases hay una fuente de luz que 

facilita al per~onal detectar los defectos del envase. Pos

teriormente los envases aceptados siguen por una banda pasan 

do por una calibradora atitomática que rechaza todos los env! 

ses que est~11 fuerd de especificaciones de la calificación 

d~ la bor¡uilla o pico del envose. 
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l.l.3. Moldura (Concepto) 

Los ensayos que se han hecho, han permitido que la fun

dición gris cuidadosamente trabajada y pulida haya sido el 

metal patr6n para moldes durante mucho tiempo. Asimismo di-

ferentes aleaciones especiales y metales particularmente trE_ 

tados han permitido en la actualidad ser utilizados con mu

cho éxito. 

Sin embargo la fundición gris que por poseer ductibili-

dad y buena resist(rncia a las tensiones en condiciones norm~ 

les, en la actualidad es el material más usado en la manufaI 

ra de moldes. 

Las variaciones en la composición química de los mate

riales para la manufactura de moldes son los siguientes: 

Elementos Variación 

Carbono 0.20 - 0.50 

Manganf::SO o. 50 - 1.00 

Silicio 0.25 o.so 
Fósforo 0.05 - Máximo 
Azufre 0.06 - Máximo 
Ferrita El resto 

Los elementos especiales que con frecuencia se le aña

den a la fundición gris son: Aluminio, Cobalto, Níquel, Cr~ 

mo, Molibdeno, Vanadio y Cobre. 
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Los aceros aleados con silicio y manganeso (ambos cons

tituyentes normales) se emplean también frecuentemente. 

Es posible encontrar una gran variedad de aceros en es

ta clasificación, variando ampliamente en sus resistencias a 

los esfu~rzos, corrosi6n, a las altas temperaturas y la 

abrasión. 

El que sean empleados con mucho éxito no quiere decir 

que los moldes puedan confeccionarse siempre con rapidez y 

de modo sencillo. El preparar múltiples piezas que componen 

una moldura no es ~lgo sencillo, ya que cada una de ellas d~ 

be quedar cuidadosamente acabada para que tenga un buen en

samble de éstas. 

Los moldes son sometidos continuamente a elevadas temp~ 

raturas por el propio vidrio fundido que moldean (al rojo V! 
va y que oscilan entre \000 y 1200'C) y en general todo lo 

caliente que lo permitan, ya que dichos moldes est5n disefia

dos para conservar el calor necesario durante el pi·oceso de 

f2 1-~icación del envase de vidrio, lo cual no pern1ite la adh~ 

rtr1tio d~1 v;dr~G al ~ctal. La ílntPrior es una de las va-

rias r~?or1es d~ que las dimensiones del n1olde aumenten cada 

vez que son empleados y esto consecüentemente alterara las 

dimensiones del envase, por lo que requerirá la reparación 

de la moldurJ o la sustit11ción de ésta. 

Los moldes en sus cavidades pueden llevar impresiones 
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tales como grabados, números, leyendas, marcas u otros dise

ños los cuales aparecen en relieve sobre el vidrio, la lámi

na número tres expone las partes integrantes de una sección COI!! 

pleta de una moldura. 

Los elementos que intervienen en la fabricaci6n de una 

moldura son: 

a) Dibujo mecánico que contiene especificaciones de m~ 

quinados y tolerancias. 

b} Patrones de 'ierro colado acero rolado en frío 

para ser usados posteriormente en mlquinas herra

mientas copiadoras. 

e) Talleres mecánicos, en donde las máquinas herramie~ 

tas toman el papel más importante. También inter

vienen el cincelado o grabado donde se le da al moJ 

de las leyendas u ornatos que indica el diseño. 



-22-

HUMERO OESCAIPCIOH 

Anillo 
Corona 
lornblllo 
Embudo 

Oblurador 
Par•• d• dl'dO• 
cab•la dt •opio 

Mold• 

Pl•ton 
10 Guia vlojua 

11 Fondo 
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I.1.4. Proceso productivo de una moldura 

El procedimiento de manufactura de una moldura es del 

tipo metalmecánico (que obra con arreglos a las leyes del m.Q_ 

vimiento y de la fuerza sobre una materia a transformar que 

es met~lica). 

Esto es, la manufactura. se lleva a cabo por medio de m~ 

quinas herramientas dise~adas para cumplir con estas leyes, 

y que, auxiliadas con herramientas de corte apropiadas, dan 

la forma deseada a la materia prima observándose en este pr.Q 

ceso desprendimiento de viruta. La materia prin1a empleada 

está ubicada en el grupo de los materiales metálicos, subgrg 

po metales ferrosos (llamados de esta n1anera por la prese~ 

cia de carbono e11 su composición quimica). 

Las n1olduras empleadas en la fabricación de los envases 

de vidrio para distintos pedidos se con1ponen del misn10 nGme

ro de piezas (molde, fondo, bombillo, etc.) esto es, son se

mejante~. Si~ cn;bJrgo, la 111oldura de un pedido a otro difie 

re; ya que su for111a y capacidad esta en función de las nece

sidades de cada el iente. 

De ar¡uí se desprende que el proceso de mi.l.nufactut'd de 

cada 1r1oldl11·a consta de una serie de operaciones comunes, es

to es, que el número de pasos y el orden a efectuarlos son 

los misnios pd1-a cualquier tipo da 1noldura. 
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Para visualizar de una forma clara la manufactura de 

las piezas que componen una moldura, se hace necesario con 

tar con los diagramas de flujo de proceso (flujogramas), por 

lo cual mis adelante en otro apartado de este texto se lle•! 

rá a cabo el análisis de un proceso de trabajo de una moldu

ra coman. para obtenPr as~ los diagramas necesarios que com

plementarán el trabajo presente. Por ahora en este punto 

que baste lo que se ha mencionado anteriormente. 
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J,2, DISTRIBUCIÓN DE PLANTA (LAY-OUT) 

Actualmente para llevar a cabo un proceso productivo, 

se debe de contar con los recursos necesarios que sirven co

mo puente para la transformación de la materia prima en un 

satisfactor de bien común. Por ende deben de organizarse y 

acomodarse los recursos con los que se cuenta; dentro de es

ta organización y acomodo se puede citar el ordenamiento de 

los recursos materiales, como son máquinas y dispositivos 

afines a la producción, ya que un adecuado acomodo de las m! 

quinas reflejará una fluidez eficiente del material en proc~ 

so y un tiempo de proceso menor dedicado al producto. 

Profundizando un poco más en este concepto, se puede 

enunciar que hay tres tipos b~sicos de distribución y éstos 

son los que se mencionan a continuación: 

a) Distribución por posición fija. Esta distribución 

se re~liza cuando el art1culo a producir se mantie

ne fijo de principio a fin de proceso, es decir, 

que tanto hombres, maquinaria y equipo ruedan alre

dedor del producto en proceso. 

b) Distribución por proceso o distribución por fun

ción. Esta se distingue cuando las operaciones de 

·un proceso se agrupan de una forma conveniente, es 

decir, que tanto hombres, maquinaria y equi¡>o est6n 





·27· 

agrupadas con la función que llevan a cabo. 

e} Distribución en cadena, en linea o por producto. En 

éste, el proceso de- producción está organizado de 

tal forma que sus operaciones son consecutiv.as, es

to es, las operaciones están ordenadas para que és

tas vayan sucediendo una tras otra hasta terminar 

el proceso de producción. 

Contemplando los tipos de d1stribucil'in .que hay. y h,! 

ciendo un análisis de los mismos, se expone a continuación 

la distribución de un departamento de producción de moldes 

perteneciente a una industria vidriera tfpica. 

El tipo de distribución que se presenta en el esquema 

de la siguiente hoja, es de la forma de distribución por pr.2_ 

ceso o distribución por funci6n, pues el estudio de éste en 

conjunto con las observaciones obtenidas del proceso de pro

ducción y los puntos que se mencionan a continuación apoyan 

esta determinación: 

La!. mciquinas no están ordenadas de modo que puedan 

llevar a cabo de una forma consecutiva las operaciQ 

nes del proceso. 

Parte de las opera~iones so:n agrupadas de tal forma 

que se puedan llevar a cabo en una estación de tra-

bajo. 
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El proceso de producción de una 

rar, para dar principio a otro 

ción de diferente pieza. Esto 

pieza se puede pa-

proceso de produc

es, el proceso de 

producción se puede interrumpir sin ~ue por esto se 

paren las estaciones de trabajo, ya que el trabajo 

interrumpido en una máquina puede ser continuado en 

otra. 
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1.3, EL CONTROL DE CALIDAD Y SU SITUACIÓN ACTUAL 

Control de calidad en materia prima 

El procedimiento empleado para la inspección y acepta

ción de la materia prima es el que a continuación se expone. 

Se toman cuatro muestras de distintas fundidoras a las 

cuales se les aplican estudios químicos y metalográficos, 

los cuales se amplían a continuación: 

Anllisis químico. Este anllisis determina el porcenta

je de cada uno de los elementos contenidos en la fundición 

de fierro. es decir, que el carbono, fósforo, silicio, azu

fre y magnesio pri11cipalmente deben de estar contenidos en 

el fierro colado en porcentajes definidos para que la mate

ria prima se considere de buena calidad tambi~n de los resu} 

tados arrojados por el anllisis metalogrlfico. 

Análisis metalogr5fico. Este an5lisis consiste en S! 

car una micrografla de cada una de las n1uestras. Aquf se d~ 

tecta el tamafto y tipo de grafito laminar que conforma la 

fundición, adem5s la micro-estructura pern1ite identificar el 

porcentaje de "perlita" que contiene la fundición además de 

la dureza del mismo. 

Estos aníil isis se solicitan en intervalos trimestrales9 

y mediante la comparación de especificaciones del an5lisis 
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contra un patrón se decide si la fundidora que suministra la 

materia prima seguirá contratada. 

Si la materia prima es aceptada, ef proveedor surte el 

material y los estL'dios ya citados se realizarán hasta el s_i_ 

guiente perfodo. 

El control de la cal fdad en el proceso 

El proceso de manufactura no tiene un sistema de inspef 

ci6n definido para el producto en proceso. En el proceso de 

manufactura los supervisores son quienes realizan funciones 

de inspección en formd ocasional. Esta inspección ocasional 

no se aplica todas las piezas 1 se aplica únicamente en 

aquellas en que se considera que surgirán problemas en su mi!. 

nufactura. 

Control de calidad del producto terminado 

La inspección que se aplica al producto terminado no 

mantiene una norma de trabajo. En ocasiones la inspección 

se real iza confor111E el material sale de manufactura, en oca

siones esta inspección dernora de 15 a 30 dfas, qt1e pueden 

ser más o pueden ser menos. No obstante se hace lo posible 

por entregar el número de juegos de moldura completa para 

ser revisdda por el inspector ·sin demora. 

El Inspector de calidad revisa las piezas al IOOX, verj_ 
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ficando que las piezas contengan las caracterfsticas de dis~ 

ño. Es aquí donde son rechazadas muchas piezas. En algunos 

casos los defectos se generan desde las primeras operaciones 

arrastranJo dichos defectos hasta el final de la manufactura. 

Control de calidad del producto de importación 

El tal Je.- también recibe producto terminado de importa

ción el cual se acepta y se almacena sin previa inspección. 

Fsta se realiza cuando el departamento de preparación de mol 

des solicita la moldura para su instalación. c1tcontr¡ndose 

en esta fase defectos, los cuales el taller de molduras tan

drá que corregir, ocasionando retrasos en el taller como ca_!! 

secuencia del ingreso de estas piezas a las mSquinas-herra

mienta pert'nentes ~ara su modificación (cuando la moldura 

se requiere de urgencia, ésta se envfa sin inspección pre

via). 

Control de calidad de producto terminado de 

proveedor nacional 

El producto terminado de este proveedor específico no 

es inspeccionado a su llegada, sino tiempo después o b1en 

cuando eJ deµa1·ta1ncnto de fabricación de envases requiere la 

moldura. Cuando se encuentran defectos t:n la moldura en la 

inspección realizada antes que el departame11to de f"ilbr1ca

ción de envJses l;i ,_-,oltcite, se hacen las reclamaciones pertinente:s. 
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Si los defectos son descubiertos por la inspección soll 

citada por el departamento de fabricación de envases para el 

pronto ingreso de la moldura a la línea, entonces el departE. 

mento de fabricación de moldes tenctrl que hacer las debidas 

correcciones a 1u moldura. 
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1 .4. PLANEACIÓN, PROGRAMACIÓN Y CONTROL DE LA PRODUCCIÓN 

(Proceso administrativo) 

El departamento objeto del estudio, tiene la función de 

fabricar equipos de molduras para envases de vidrio, y que 

estas molduras pueden ser chicas, medianas o grandes (esta 

denominación está en función de la capacidad del molde). 

El equipo de una moldura se compone de once piezas, co

mo se vió en otro apartado, las cuales se fabrican desde la 

fundición en bruto de hierro colado, y sólo de vez en cuando 

una fracción de ella se fabrica de "blancos" (se le denomina 

1'blanco'1 al producto semiprocesado que es entregado por pro

veedores externos a la empresa). 

Dependiendo de la moldura y su complejidad, pueden re-

querirse de varins operaciones en las piezas que co1nponen la 

moldura. Los pedidos pueden variat· desde un lote de treinta 

y dos piezas hasta uno de sesenta piezas. 

El departamento tiene un gran n~n1ero de pedidos dife1·en 

tés, lo::, c:.;.;.1e:: :icnden J v:iri,~r c011 frec11encii'I í!n s•1 fecha 

de er1trega; pero sin embJrgo el departamento tiene criterios 

de actuación en cuanto a la calidad, confiabilidad técnicJ y 

la entrega oportuna. 

El sistema de planeación. programación y control de la 

producción del departamento. se puede expl lcar por medio de 
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los puntos que se enuncian a continuación: 

a) Registros de pedidos existentes 

b) Planeación y fecha prometida 

c) Programación del departamento 

d) Control de la producci6n y del programa. 

a) Registro de pedidos existentes 

La planeación de la producciór1 del departamento se em-

pieza a elabora1· desde la Gerencia Comorcial. Cuando ésta 

lleva a cabo la ~roqramación de su producción de envases de 

una forma tentativa, y que está en función de los pedidos r~ 

gistrados. 

Esta programación tentativa se realiza en base a las n~ 

cesidades del cliente y a los 11 stocks'' de producto de lfnea. 

Cuando las necesidades del cliente no sean satisfechas con 

productos de linea, los estudios de los programas tentativos 

tenderán a st•r más detallados y por consecuencia más tarda

dos. 

En este primer punto se lleva una forma de control don

de se registran todos los datos importantes acerca de los p~ 

didos existentes, y sus prioridades correspondientes segOn 

la planeación detallada. 

Esta forma es entregada a cada uno de los miembros que 

determinaron la planeílci6n y fecha prometida. 
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bj Planeación y fecha prometida 

Cuando los registros de pedidos existentes entran al 

punto de planeación y fecha prometida, ya ha pasado por una 

parte de la planeaclón de preproducción de manera que dispo

ne de recorridos de proceso y de recorridos alternativos, e~ 

timaclones de la fecha de terminación de toda la planeaclón 

de preproducción y de un programa de fechas por el cliente. 

El punto de planeación y fecha prometida lo desarrollan 

los siguientes departamentos: 

Gerente Comercial 

Sub Gerente Comercial Local 

Sub Gerente de Crédito Administrativo 

Gerente de Compras 

Jefe de Credito y Cobranzas 

Gerente de planta con sus distintos departamentos 

1) t'rOdUC.L iúu Ül· l;íl\' J. ::es 

n Prepard, ión y mílr.tenimiento de moldes 

3) Producción de mol d 0s 

4) Producción d" Vi c1 r i O 

Gerente de productos terminados con sus distintos <lepar 

tamento s: 

1) Control de calidad 
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2) Revisión y empaque 

Todos los miembros mencionados participan en la planea

ci6n y fecha prometida, y son los encargados de ejecutar lo 

siguiente: 

!) Decide o preveé información y presenta alternativas pa

ra que la dirección decida sobre el número de sublotes 

en que debe dividirse el pedido, o da la información n~ 

cesaría para que el pedido salga sin necesidad de divi

dirlo en sublotes. 

2) Selecciona el recorrido que efectivamente se seguirl. 

3) Decide si un lote de producción serl "fragmentado" in

cluyendo las operaciones donde habrl fragmentación y el 

nOmero de sublotes que se formar~n. La fragmentación 

de los lotes consiste en dividir el pedido en sublotes. 

4) Calcular una fecha de entrega prometida para cada lote 

de producción y el nfimero de dias en que el tiempo de 

terminación estimado de cada operación de preproducción 

planeada 1stl adelantada o retrasada, en relación con 

la fecha de entrega pc¿iM• por los clientes. 

5) Calcula para cada centro de trabajo la contribución que 

hace cada lote de producción a la carga durante las se

manas ~n ~·JP el pedido aparecerá en ese centro de trab~ 

jo. La co11trib1Jción se calculd segfin el namero de ope-
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raciones y el tiempo de proceso en horas. 

6) Poner al corriente los pronósticos de carga de trabajo 

futuras en cada centro de trabajo para cada uno de los 

siguientes pedidos. 

El trabajo tanto de registro de pedidos existentes como 

el de planeación previa a la producción de un pedido. 

En este punto abandona el expediente de pedidos existe_!! 

tes y entra al expediente de programación del departamento 

de fabricación de moldes en la parte que le corresponde de 

acuerdo a lo planeado. 

e) Progran1aci6n de la producción del departamento de 

fabricación de moldes 

La programación la realiza el jefe del departamento, tQ 

mando en consideración los siguientes factores: 

NP.cesirli!rlPc; rlol u<::u~rio e c1 icr:tc {que ¿::n cslc ca:>o es 

el rlep~rt~rnento de preparación y mantenimiento de mol

des al que se le da servicio). 

Disponibilidad de recursos htimanos, técnicos y materia

l e~ q¡ie tie11e ~l dcµd1·Ldr11ento. 

ComplejidrHl en ld fabricación de las molduras. 

Disporiibilidad de mJquinas. 
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A todos los pedidos anotados en el expediente o regis-

tro de pedidos se les asignan prioridades según las necesid~ 

des del el iente. 

Una vez teniendo las prioridades correspondientes de c~ 

da una de las molduras, se lleva a cabo el siguiente proced! 

miento: 

l) Tomará en cuenta todas las operaciones que deberán ser 

programadas por orden de secuencia de prioridad en cada 

una de Jas m~quinas. 

2) Observa si todas las operaciones que se mencionan en el 

inciso (!)pueden entrar o no de acuerdo a la disponib! 

lidad de máquinas. 

3) Las operaciones que puedan entrar al proceso se progra

n1an y las que no se demoran hasta que exista disponibi-

1 idad de máquinas, tomando en consideración el retraso 

o adelanto de las operaciones en proceso. 

4) Al progr3mar lo anterior se genera un calendario tenta

tivo ''empíricamente'' donde indica la hora de iniciación 

y terminació11 de cada una de las actividades. 

5) El calendario tentativo sefiala igualmente el centro de 

trabajo y el tiempo de terminación de la operación pre

sente. 

6} Todo lo anterio1· est~ sujeto a cambios o variaciones, 

ya que el sistema de prioridades lo harán también los 
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supervisores para cargar las máquinas, de acuerdo al 

avance de las prioridades y disponibilidad de las m~qul 

nas. 

7) La programación del departamento frecuentemente utiliza 

la fragmentación por lotes, y programa los sublotes me

diante un criterio de decisión incorporada, programando 

las secuencias de arreglos o modificaciones de producto 

terminado. donde se estJn fragmentando los lotes. 

8) Cuando se presentan urgencias, se utiliza el mismo pro

ceso que se usa para programar las actividades. Como 

consecuencia en ocasio11es se toma la decisi6n de parar 

trabajo en proceso, para cargar la m8quina con activida 

des de Ja urgencia. 

9) Para todo lo niencionado previamente se cuenta con una 

forma, que es donde se registran los pedidos y sus priQ 

ridades correspondientes. 

d) Control de lil ¡.dl:n:L.,,c.c. i611 

El sistema de control de 1 a producción se 11 eva a cabo 

a través de los siguientes formatos: 

l. Forma to de avance de producción d 1 aria 

2. Formato de avance de producción semanal 

3. Formato de registro de piezas terminadas 
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El formato uno, lleva el registro de los momentos en 

que se terminan las operaciones de las piezas qtie si encuen

tran en la linea de producción. 

El formato dos, da información acerca del avance de los 

pedidos en proceso. 

Por último el formato tres, lleva el sistema de vigila!'. 

cia del progran1a, donde tambi€n se registra el comportamien

to de los pedido~ o de las posibles urgencias y su avance cp 

rrespondiente. 
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l,5, PERSONAL Y SU DISTRIBUCIÓN 

(Organigrama administrativo de personal) 

En el organigrama se enuncian todos los puestos que 

existen actualmente en el departamento de fabricación de mol 

des. Aquf es donde se solicita y controla el material que 

se va a procesar, se determina la secuencia de opcraci6n y 

métodos, se piden las herramientas, se asignan tiempos, se 

progrdma, se distribuye y se lleva a cabo el control del tr! 

bajo. 

A continuación se describe de una forma general las ac

tividades que realizan cada uno de los puestos que operan en 

el organigrama. 

Jefe de Departamento 

Se encarga de establecer y mantener programas de produ~ 

ción, sin perder de vista las necesidades de los clientes y 

las condiciones económicas favorables que se obtienen con 

una programación adecuada; adem~s se encarga de coordinar, 

supervisar y udutini~trJr las opernciones y actividades en tQ_ 

dos sus aspecto; del departamento. 

Secretaria 

Se encargu de efectuar todas las funciones secretaria

les dentro de las oficinas del dep11rtamento. como son: Manl_g 



-42-

ner archivos, mecanograffa, mantener el control de requisi

ciones de personal y materiales, mantiene y controla estadí~ 

ticas y registros del departamento, etc. Este puesto Jo oc~ 

pa una persona, y no tiene a su cargo ningOn subordinado. 

Supervisor 

Se encarga de supervisar en todos aspectos al personal 

operador de mlquinas-herramientas dentro del turno que tenga 

a su cargo; asimismo asignando las diferentes partes de la 

moldura a producirse ante las diferentes operaciones, anali

zar y resolver problemas tlcnicos de Ja fabricación de mold! 

ras, mantiene registros y estadísticas de producción repor

tando éstas a su superior. Este puesto lo ocupan tres perSQ 

nas (una en cada turno} y tiene a su cargo diez personas por 

turno. 

Inspector de Control de Calidad (I.C.C.) 

Se encarga de la inspecci611 ftsica del equipo de molde 

fabricado en el departamento. asi como de efectuar las oper! 

ciones de acabados sobre el mismo equipo. Este puesto lo 

ocupa una personJ, teniendo a su cargo 1Jn subordinado. 

Técnicos en m~quinas herramientas 

Se encargan de la fabrlcacl6n de piezas del equipo de 

moldeo que se le asigne, corr10 son: moldes, bo1nbillos, coro-
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nas, etc., dependiendo a su especialidad. 

Este puesto lo ocupan ocho personas por turno, y no ti~ 

ne a nadie a su cargo. 

Soldador 

Se encarga de metalizar las diferentes partes que for

man el equipo de moldeo, recubrlendo las superficies previs

tas con soldadura en polvo, aslmismo efectúa y aplica solda

dura de arco eléctrico, acetlleno y oxigeno o de cualquier 

otro tipo a las dl ferentes piezas o partes del equipo, maquj_ 

narla o molduras que $e le asignen reparación o en su defec

to fabricación. 

Este puesto lo ocupa una persona y no tiene a nadie a 

su cargo. 

Ayudante de mecánico 

Se encarga de ayudar a su supervisor, o a los técnicos 

en m~quinas herramientas. en todas aquellas actividades que 

se relacionan con el proceso productivo, realizando tambltn 

todas aquellas funciones que le asigne el supervisor. 

Este puesto lo ocupa una persona, y no tiene a nadie más 

a su cargo. 



Aseador 

Se encarga de la limpieza en general del departamento 

de producción de moldes. 

Ayudante de Inspector de Control de Calidad 

Se encarga de realizar todas aquellas funciones que le 

asigne el Inspector de Control de Cal ídad relacionadas con 

los acobados de las molduras fabricadas en el departamento. 

A continuación se muestra una tabla en la cual se citan 

los puestos antes mencionados: 

~~~~--P-UE-STO~~~~~~~~~~~llUMi'.Rll

PERSONAS 

Jefe de Departamento 

Secretaría 

Supervisor 

Inspector de Control de Calidad 

Técnicos en Máquinas Herr.:imi entas 

Soldador 

Ayudante Mecánico 

01 

01 

03 

01 

24 

01 

01 

01 

L 
Asc¡oóor 

. _Ayudante de Inspector de Control de Cal i<lad 01 _____ _[_ __ __, 



Inspector 
de c. c. 

J_ 
Ayudante 

Departamento de fabricación de moldes 

ORGANIGRAMA 

Jefe de 
departamento 

f------lSecretaria 

Super vi sor 

í 
1 ¡____ 1 l_ 

Teocnicos en 
Maqs. Htas. 

Soldador Ay.udante Aseador 

' ,,. 
';' 
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Para cubrir su función, el departamento de fabricación 

de moldes, cuenta con los recursos necesarios para llevar a 

cabo los planes establecidos de trabajo, 

A continuación se enumeran los recursos con los que cuenta 

el taller: 

a) Recursos humanos 

b) Recursos materiales 

c) Recursos económicos 

La atención se enfocará a los incisos u a .. y "b 11 
1 ya que 

son los elementos que se manejarán dentro del análisis de e~ 

te estudio. 

a) Recurso~ Humdnos. Dentro de este inciso se considg 

rar~n dos tipos que son: mano de obra directa y n1ano de obra 

indirecta. Dentro del departamento se laboran las veinticu~ 

tro horas del d~a. laborando seis dfas por semana. teniendo 

tres turnos por día (mariana, tarde y noche) habiendo un roll 

de turno cada mes. Por cadJ turno hay un supervisor·, seis 

torneros, un fresista y un ayudante mecánico. Tenie11do tur

no fijo los siguientes: inspector de control de calidad y un 

ayudante del mismo, un soldador, un pantografista, un fresi~ 

ta y un aseador. 

b) Recursos materiales. Este inciso se puede subdivi-

dir en tres que son: Máquinas, herramientas y dispositivos. 
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LOS dispositivos y herr"mientas que se utilizan en el 

departamento son varios y de diferentes tipos, mientras que 

las mlquinas con las que cuenta son las siguientes: 

Tornos 

Fresas verticales 

Fresa horizontal 

Taladro de banco 

Taladro radial 

Pantógrafo 

Cegueta mecánica 

Comparador óptico 

Horno 

Pulidoras 

e) Recurso econóniico. Este inciso considera el recurso 

canalizado ~n operaciones de compra-venta para la adquisi

ción de materia prin1a, t1err·amental e insumos necesarios para 

el desarrollo del proceso de manufactura. 
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1.6. ESTADÍSTICAS Y ESTÁNDARES 

Para el estu~io en cuestión, se hace indispensable la 

obtención de información cuantitativa necesaria que contrib~ 

ya a visualizar de una forma mas clara la situación actual 

del departamento. 

la obtención de la información cuantitativa (datos est~ 

distlcos), sera la base para el desarrollo del procedimiento 

de cálculo de la capacidad del departamento que se describe 

en el siguiente capitulo, apoyando con esto al estudio en 

sus puntos más delicados, los cuales contribuirln al análi

sis y desarrollo en el estudio de la situación actual del d~ 

partamento. 

Los datos estadlstícos obtenidos son Jos que se mues

tran a continuación: 
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11.1. PROBLEMAS EVIDENTES 

La actuación conjunta de los recursos que intervienen 

en el departamento, y la complejidad que presentan en su ma

nejo no han permitido ver los descuidos que en la organiza

ción y coordinación del proceso de transformación se han ge

nerado. Dichos descuidos se refleja~ er1 ura serie de probl~ 

mas, de los cuales los m~s notorios se clasifican y enlistan 

a continuación. 

11.1.1. Problemas de personal 

Personal no capacitado. 

Personal inconforme con algunas pollticas de la di

rección. 

Personal inconforme con el truncamiento de su ini

ciativa. 

Personal inconforme con los constantes cambios de 

producción en la linea. 

Personal inconforme por la falta de un sistema ade

cuado de inspección del producto terminado. 

Falta de comunicación entre el personal que labora 

dentro del departamento. 

Falta de cooperación del personal involucrado en la 

produu:ión. 
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11.J.2. Problemas de producción 

Trabajos que se real izan en el taller y que est~n 

fuera del programa de producción. 

Falta de un adecuado mantenimiento de las m~quinas 

herramientas ir1volucradas en la manufactura. 

Escasez de herramientas de corte, así como falta de 

una exister1cia de las mismas. 

Inadecuado aprovechamiento de mano de obra, maquin~ 

ria y equipo que 50n ocasionados por los frecuentes 

cambios en la línea de producción. 

Falta del establecimiento de la capacidad producti

va del taller. 

Falta de un adecuado manejo de materiales dentro 

del departamento. 

11.J.3. Problemas de programación 

No respeto al orden de ingreso a la línea de los p~ 

didos originalmente asignados. 

Urgencias de fabricación de molduras que se presen

tan y que no estan conte1npladas en el programa de 

producción. 

Incumplimiento de las fechas de entrega de la pro

ducción de molduras. 
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falta de una programación y coordinación del traba

jo na contenida en el programa original. 

Falta de un control de inventario de materia prima, 

material en proceso, producto terminado, producto 

de Importación y producto terminado de proveedor n! 

ciona J. 

Il.J.4. Problemas con otros departamentos 

El departamento tlpica de producción de moldes que se 

ha venido tocando en Jos apartadas anteriores tiene relacio

nes con otros departamentos que pertenecen a la misma empre

sa~ estas relaciones provocan un sinnGmero de problemas, prQ 

blemas que se reflejan con niayor Jgudeza en la relación que 

éste guarda con los departamentos de preparación y manteni

miento de moldes y de diseño y c~lculo. 

La relación que guardan ambos departamentos, es que el 

departamento en cuestión da ~~rvicio ~l de preparaci6n y ma~ 

tenlmlento de moldes, y el d• diseno y cllculo da servicio 

al departamento de producción de moldes. 

A continliación se e1tuncian los problemas crlticos que 

ocasiona la relación con el departamento de preparact6n y 

mantenimiento de moldes: 

Frecuentemente no se cumple con las fechas de entrego 
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requeridas por el departamento de pi·eparación y manteni 

miento de moldes. 

En la mayoría de los casos, la moldura no es entregada 

en la cantidad que pide el departamento de preparación 

y mantenimiento; es comGn que se le entreguen menos pie 

zas de las que piden. 

Hay gran cantidad de rechazos de piezas terminadas por 

parte del departamento de preparación y mantenimiento 

de moldes. 

Por parte de los dos departamentos, no hay una compati 

bilidad de criterios para ser utilizado el mismo método 

de chequeo en algunas piezas. 

Problemas críticos ocasionados en la relación con el 

departamento de diseño y cálculo: 

Falta de comunicación especifica por las dos partes en 

relación que se requieren para ejecutar el proceso pro

ductivo. 

No hay una prevención para la adquisición de diseños 

por parte del departamento de fabricación de moldes, e~ 

to ocasiona que el departamento de diseño y cálculo no 

pueda entregar los dibujos a tiempo. 



-~-

El departamento de producción de moldes como es obvio, 

guarda más relaciones con otros departamentos pero estos pr~ 

blemas que se provocan no pasan a mayores. 
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11.2. Investigación y Análisis 

Una vez familiarizados con la situación actual del de

partamento, y haber visualizado los problemas más sobresa

lientes que afectan al proceso productivo, nos proponemos 

atacar mis profundamente la problemltica existente, hasta 

donde se tenga acceso y facilidades para alcanzar los objetl 

vos propuestos. 

Con lo arriba expuesto se hace hincapié que los proble

mas citados en otro apartado del texto, no todos se podrán 

atacar, ya que de las situaciones presentadas algunas salen 

fuera del objetivo de este te>.to, y otras salen fuera de los 

alcances del jefe del departamento, que es la persona que d~ 

cide hasta dónde puede ser atacada la problemática actual. 

!l.2.1. Puntos específicos a investigar 

En este inciso se citarán ciertos puntos para que más 

adelante se investiguen y analicen a detalle, tomando como 

base para la selección de éstos, el objetivo del texto y las 

facilidades que se dan a este estudio para abordar las situ~ 

cienes actuales por las que pasa el sistema productivo, para 

que así, posteriormente se busquen sus posibles soluciones. 

Los puntos a investigar y a ar1alizar son los que se en

listan a continuación: 
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Identificar el tipo de producción de la empresa, 

as! como del departamento. 

Funciones que realizan las máquinas ubicadas dentro 

del departamento. 

Obtención de los diagramas de flujo ~e ·proceso jfl! 

jo-gramas). 

Análisis y ordenamiento de los tiempos estándar pr~ 

porcionados por el departamento. 

Verificación de los tiempos estándar proporcionados. 

Determinación de la capacidad instalada del depart! 

mento. 

Comparativo de la capacidad calculada contra la ca

pacidad registrada en los reportes mensuales de prQ 

ducción. 

11.2.2. Análisis 

S~ OhserY~ ~tlP lOS problPmaS de producción actuales J>re 

~~ntan como efecto el no respeto al orden de los pedidos orj 

ginalmente asignados. 

Lo anterior desencadena el incumplimiento en las fechas 

de entrega, ya que al alterar el orden originalmente esta

blecido, los pedidos posteriores sufren un retraso igual al 

tiempo de fabricación einpleado en el pedido fuera de orden. 
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Otro efecto observado es el tiempo invertido en el cam

bio de medidas y puesta a punto de la maquinaria, tiempo que 

tendrá que agregarse al retraso de los pedidos pendientes. 

Lo anterior refleja un desaprovechamiento inadecuado de 

los recursos (mano de obra, maquinaria y equipo) emplelndo

los para sacar ''urgencias•• de fabricación olvidando los objf 

ti vos plasmados en el programa mensual, en el manejo excesi

vo de los materiales, haciendo a un lado el trabajo organiz~ 

do en función de objetivos. Redoblando sus tareas y bajando 

su productividad co~o consecuencia de la reparación de la ra! 

nufactura que ha sido rechazada por control de calidad. 

Otro factor que rompe el orden establecido, es el de 

las reparaciones urgentes, que surgen cuando una moldura es 

solicitada por preparación de moldes y se detecta en la ins

pección, medidas en la pieza fuera de especificaci6n co1no 

consecuencia del gasto de la moldura. 

Los trabajos de mantenimiento por ser aleatorios nos lj 

mttan para programarlos por lo que, su inclusión en la lfnea 

y el cambio que provoca se hace obl iyatorto. 

Cuando un cambio se hace necesario, es importante deci

dir correctamente en qué máquina y en qui momento hacer el 

cambio, evitando de esta manera emplear una máquina cor1 car

ga de trabajo cri~ica. 
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Para tomar esta decisi6n es necesario comparar lo real 

contra lo programado, es decir el avance de producción para 

efectuar el cambio con alteración mínima de las fechas de e~ 

trega. 

Dentro de los problemas de personal expuestos en la si

tuación actual, la falta de comunicaci6n entre el personal 

provoca serios trastosnos, ya que aan cuando la inforrnación 

de 1'qué se va a hacer 1
', ''a partir de qu~ fecha se inicia y 

en qué fecha termina 1
', ''en qu€ máquina'' y ''cuál es el herra

mental necesario'' pase de persona a persona se corre el rie~ 

go de realizar instrucciones distintas las originalmente 

asignadas. 

Tipo de Producción de la Empresa 

En este punto se realizará un análisis partiendo de lo 

general a lo particular. 

Por reunir las características como son: 

Producción de envases que está en función de pedi

dos. 

Producción que no está orientada al mantenimiento de 

un inventario, sino más bien a la satisfacción de n~ 

cesidades de el lentes específicos. 

Gran variedad de productos en altos volúme11es de prp_ 

ducci6n. 



De acuerdo a lo mencionado previamente, el tipo básico 

de producción de la empresa se clasifica como producción por 

pedido. 

Dentro de Jos tipos básicos de operación, la empresa se 

clasifica como tipo de producción continua, subgrupo flujo 

por temporada por presentar las siguientes características: 

Grandes volúmenes son procesados. 

El equipo Instalado es usado con muy poca altera

ción por largos periodos. 

La maquinaria es usualmente para propósitos especia

les esto es, diseñada para llevar a cabo tareas es

pecificas. 

Ahora toca en turno realilar un análisis del taller de 

manufactura de molduras. 

Desde el enfoque del tipo básico de µroducción, el ta

ller de molduras se encuentra en la clasificación de produc 

ci6n por Inventarlo; los puntos siguientes apoyan esta cla

sificación: 

La producción que el taller realiza, está orientada 

a mantener un inventario de molduras del cual depen

den el deµartJmcnto de preparación y mantenimiento 

de moldes, y por consiguiente la planta de manufact~ 

ra de envases de vidrio. 
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Variedad de moldes limitados en volumen o juegos 

predeterminados para completar las máquinas formadQ 

ras de envases de vidrio. 

Por presentar caracter!sticas como son: 

Capacidad de departamento para desarrollar varios 

tipos de trabajos. 

Maquinaria tendiente a ser de propósito general. 

Cantidad de operaciones a intervalos 

que, al término de la fabricación 

regulares, ya 

de un lote, se 

ajusta al equipo y maquinaria para la mílnufactura 

del siguiente lote. 

Por lo antes expuesto el tipo básico de operación del 

taller se clasifica como Intermitente subgrupo por lote. 

Profundizando más en el análisis del taller de molduras, 

se puede observar que su distribuci6n en departamento (lay 

out) se apega a las caracterfsticas de distribución por prQ 

ceso. y los fundamentos de esta conclusión son los sia11ien

tes: 

Tanto los hombres, como maquinaria, equipo y mate

riales, asl como los servicios de apoyo están agru

pados sobre Ja base de las funciones o procesos que 

se estln ejecutando. 
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La distribución del taller es menos vulnerable 

las interrupciones, ya que si una máquina se para 

las otras pueden continuar funcionando, lo que no 

sucede así en una distribución por producto. 

Ademls el trabajo puede pasarse a otras máquinas 

que realizan trabajos similares. 

Una característica bien particular del taller de mold~ 

ras 1 e.s que dentro del proceso de producción no se presenta 

ningan sub-ensamble. esto es, las piezas se manufacturan i~ 

dividualmente y es sólo hasta el almacenamiento final donde 

el ensamble se efectaa. 

En un sub-capitulo anterior se han plasmado los problQ 

mas evidentes d~ los cuales los de programación de produc

ci6n serán los puntos medulares de este trabajo. 

Descripción genérica de las funciones que realizan 

las m~quinas 

Dentro del t~llcr, para tener uníl identificación más 

apropiada de las m5quinas, éstas se tienen nurneradas del ng 

mero uno al número seis {hablando de las máquinas torneado

ras exclusivaniente). y que de aqui en adelante asi se mane 

ja rá n: 
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Torno Número uno (T-1) 

Se encarga de la manufactura de moldes y bombillos, ya 

sean de capacidad chica, mediana o grande. 

Torno Número dos (T-2) 

Se encarga de la manufactura de coronas exclusivamente, 

y que estas coronas pueden ser chicas, medianas o grandes. 

Torno Número tres (T-3) 

Se encarga en parte de la manufactura de moldes y bombl 

llos, ya sea de capacidad chica, mediana o grande. 

Torno Número cuatro (T-4) 

Esta máquina puede manufacturar piezas que son comple

mento de moldes y bombillos como son: fondo, obturador, emb! 

do, guia v., pistón y cabeza de soplo. 

Torno Número cinco (T-5) 

Esta máquina realiza la misma función, que la número 

cuatro. 

Torno Número seis (T-6) 

Esta máquina al igual que la cuatro y cinco, puede rea

l izar las rnismas funciones, excepto pist6n y embudo. 



··78-

Fresadora Vertical {F-V) 

Se encarga de hacer los detalles de las piezas que S! 

len del torneado, detalles que vienen especificados en el d! 

seño de cada una de las piezas. 

Fresadora Horizontal (F-11) 

Tiene la misma función que la fresadora vertical. 

Fresadora Vertical dos (F-T) 

Se encarga del ensamblado (ma~hi_m.br11do) de medias cañas 

que son la materia prima de m_o_lde_s,_ bombillos y coronas. 

Cepillo (C-6) 

Esta se sustituye por la F-T, pera de vez en cuando se 

utiliza para ensamblar {machimbrar) alguna media caña. 

Rectificadora horizontal {R-1) 

Rectifica las caras planas de las piezas que salen de 

la operoción de soldadura, como son: moldes, bombillos y ca-

rana~ .. 

Taladro Radial {T-R) y de banco (T-B) 

Su función es barrenar y machuelear piezas que son af! 

nes a lu producción. 
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Cegueta Mecánica (C-M) 

ES'f~ 
Sl\UR 

~ft\l(li 
\ t,;l!•J. 

t¿ lH 

Se utiliza para cortar medias cañas, lingotes y otros 

materiales que son afines a la producción. 

Horno (H) 

Se encarga de dar un precalentamiento a las piezas que 

van metalizadas, es decir, despu~s del precalentamiento vie-

ne la apl icaci6n de soldadura. 

Pulidoras (P) 

Se encarga de pulir la• piezas que deben llevar un aca

bado superficial aceptable, 

Comparador Optico (C.D.) 

Se utiliza para checar diámetros de cuerdas de coronas, 

alturas de las mismas, radios de herramientas de corte, etc. 

Pantógrafo (PT) 

Se utiliza para abrir venas a moldes y bombillos que 

112 1,un .3plicaci611 de soldd.Juru, .:i.:;í coffln tomhién para abrir 

venas a piezas de forma irr~yulilr donde se debe aplicar sol-

dadura; también •e utiliza para hacer algunos detalles de 

las piezas que salen de torneado. 



-80-

Obtención de los Flujogramas de Proceso 

Diagrama de proceso. Se define como una representación 

gráfica relativa a un proceso industrial o administrativo. 

Se conocen varios tipos de diagramas de proceso, en los 

cuales cada uno tiene una aplicación especifica, entre éstos 

se encuentra el flujograma de proceso que es el que se obten 

drá y se utilizará en este estudio. 

Flujograma de proceso. Se define como una representa

ción gráfica que indtca como va circulando el material en un 

proceso de manufactura~ pero en verdad, este diagrama es 

aplicable a cualquier sistema donde se lleve a cabo un proc~ 

so, ya sea de manufactura o administrativo. 

El flujogramri también es importante, para visualizar en 

qué parte del proceso se tienen cuellos de botella, asl tam

bién nos muestra por qué estación de trabajo tiene que pasar 

el material en proceso y el tiempo que dura en las estacio

nes, que es verdaderamente para lo que se utilizar~ en este 

estudio. 

Los flujogramas registran una serie de actividades y e~ 

to se hace por medio de los siguientes slmbolos: 
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Un c!rculo indica una operación. 

Una flecha_ indica un:t~~nsporte. 

Un slmboio ~~~~d-in~n f~·,;¡;a de ''.O;~ indica una 

demora. 

Un cuadrado indica una inspección 

Un circulo dentro de un cuadrado indica una 

operación combinada. 

Como se indica en otro apartado de este te.<to, el proc_g 

so de manufactura de los productos que se procesan e1l el ta-

ller es semejante, esto es el proceso de producción de una 

moldura es semejante al proceso de las molduras fabricadas 

en el departamento. 

En el ar1éndice de este texto se muestra un diagran1a de 

flujo de proceso de cada una de las piezas que forman una 

moldura. 
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Analisis y ordenamiento de los tiempos estándares 

proporcionados por el departamento 

Al analizar los tiempos estándar proporcionados por el 

departamento, se observó que los tiempos son el resultado de 

un minucioso estudio llevado a cabo por el departamento de 

producción de moldes, diseño, cálculo y producción de enva

ses que son los más Involucrados, puesto que hay otros depa! 

lamentos que también participaron pero fuft en menor escala. 

La obtención de los tiempos estándar se llevó a cabo de 

la siguiente manera: 

Los departamentos arriba mencionados, encontraron una 

semejanza de tiempo de proceso entre :1as molduras pesadas, 

sin embargo observaron también que el tiempo de proceso se 

diferenciaba entre las molduras de mediano peso y las de me

nor peso, concluyendo que 1 en función de la diferencia de 

tiempo de proceso de molduras se deberlan de definir rangos 

de molduras, los cuales son los que se presentan a continua

ción: 

Moldura con altura total que oscila entre 4.250 plg. 

5.660 plg. mantienen tiempos de proceso semejantes. 

Molduras con altura total que oscilan entre 7.240 plg. 

a 9.952 plg. guardan tiempos semejantes entre sf, pero pre

sentan una marcada diferencia con los tiempos de proceso de 
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las molduras del primer rango. 

Molduras con altura total que oscilan entre 10.00 plg. 

a 12.875 plg. 

En la obtención de todo lo mencionado previamente, se 

usó como factor principal "la altura total del molde" que d~ 

fine las fronteras entre los grupos. 

Dado que existe unl gran variedad de molduras en cuanto 

a forma, tamano y capacidad, se decidió tomar al factor pri~ 

cipal (altura total del molde) como factor clasificativo pa

ra las molduras. 

Esta clasificación se define de la siguiente manera: 

a) 

b) 

c) 

Moldura chica (altura total de 4.250 a 5.660) 

Moldura mediana (altura total de 7.240 a 9.952) 

Moldura ~rande (altura total 10.00 a 12.875) 

Para el proc~so de fabricación de 1nolduras prensa-soplo 

se tomó ld siguiente clasificación: 

b) Moldura grande 

(altura total de 4.250 a 6.250) 

(altura total de 6.375 a 9.330) 

Nota: Las unidades de los ranJ]oS se expresan en pulgadas. 

Los tiempos est5ndar dp las molduras 1·epresentativas de 

los diferentes gr11pas, se exponen en minutos y se pucde11 con 

sulta1· en el a¡1óndic1! de este lcxto 
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Comprobación de tiempos estándar por 

medio del "Follow Up' 

FOLLOW-UP. Significa hacer un seguimiento. 

Dentro de la ingeniería de métodos existen nueve pasos 

que se deben de seguir para la realización de mejoramiento 

de métodos o procesos, dentro de estos pasos el follow-up es 

el último de ellos y en penúltima están los estándares de 

producción. 

Se recomienda que el follow-up se realice cada cierto 

perlado (a un mes, tres meses y el siguiente de seis a doce 

meses); pero éste se debe de llevar a cabo cuando verdadera

mente se requiera. 

La persona que lleve a cabo el seguimiento debe de rep~ 

sar su reporte original del método y e1 desarrollo del est.l!.! 

dar, para cerciorarse que se siguen todos los aspectos del 

método propuesto. No s6lo se debe de seguir el método, sino 

también conviene efectuar una revista de la actuación del 

operario. 

Para realizar el seguimiento de los tiempos estándares 

proporcionados por el departamento se actuó de la siguiente 

forma: 

Se tomaron como muestra tiempos de las operaciones de 

piezas que se estaban procesando en el momento de efectuarse 
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el seguimiento, éste se llevó a cabo en las condiciones de 

trabajo más normales posibles. Después de esto se verificó 

que el método propuesto era el mismo que el que se estaba 

efectuando. 

Toma de Tiempo 

Para el registro de tiempo existen dos métodos; método 

de regreso a cero y método continuo. El método continuo es 

el que más recomiendan los analistas, ya que ocasiona menos 

errores que el mltodo de regreso a cero (ver lng. Industrial 

de Benjamln W Nlevel ply. 300). Por lo tanto el método 

utilizar es el mótodo de lectura continua. 

El cronómct1·0 a utilizar tiene las sigl1ientes car·acte

rísticas: 

Cronómetro decimal de n1inuto, teniendo en su carátula 

mayor trescientas divisiones y cada una de ellas equivale a 

0.10 de segundo, por lo tanto diez divisiones corresponder1 a 

un scgt1ndo, esto quiere decir que cuando la rnar1~cilld 111dyu1· 

da una vuelta cornpleta, ésta nos indicará que han transcurrl 

do treinta segundos. por lo tanto IJna vuelta completa de la 

ffianecilla pequefia equivale a quince minutos y cuatro vueltas 

corresponder·án a sese11ta minutos. 

Con las consideraciones previamente mencionadas se efe~ 

tüa el follow-up~ del cual las tablas de registros resultan-
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Follow-up 
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tes se muestran en el apéndice de este texto. 

Las molduras que se fabrican en el departamento, son de 

gran varfedad de tamaílo y forma, como consecuencia el depar

tamento no posee el registro de tiempo estándar para cada 

moldura que se procesa, pero sin embargo se ha conjuntado un 

tiempo representativo de los tiempos estándar existentes y 

que por medio del follow-up ha demostrado ser válido, 

Anteriormente se hizo una clasificaci6n de las molduras 

(chica, mediana y grande) en el cual se le asignó a cada grle 

po el tiempo estándar representativo, esto permite que al f! 

bricarse una moldura que no es de linea se le pueda clasifi

car y se le asigne un tiempo estándar de fabricación. 

Por otro lado, observando en la tabla los resultados 

del estudio de seguimiento de operaciones y los datos que 

proporc.iona. el <leµdrldmenlo, podernos señalar que la diferen

cia entre unos datos y otros es mlnima, por lo que se puede 

concluir que los tiempos est~ndar representativos proporcio

nados por el departamento son fidedignos. 

Determinación de la capacidad instalada 

del departamento 

Este apartado se crea para conocer y evaluar el desemp~ 

fio de hombres y equipos en la manufactura de molduras. 

La parte medular de la manufactura se apoya en el proc~ 
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so de torneado, ya que este proceso aporta el 801 de la apa

riencia final del producto. Tal observación se hace necesa

rio mencionarla, pues los reportes mensuales de producción 

se basan en ella, de tal forma que se registran las piezas 

torneadas como piezas terminadas, aun cuando les falte pasar 

por una u otra máquina para darle el acabado final. Oe lo 

anterior se desprende que los reportes mensuales de produc

ción serán los registros de desempeño a evaluar. 

Para conocer el impacto de los problema's de producción 

en el reporte mensual de manufactura del taller, se procede

rá de la siguiente manera: 

l. Determinar la capacidad de manufactura por pieza de 

la sección de torneado. 

2. Determinación del tiempo estándar disponible. 

3. Comparativo de la capacidad calculada contra la ca

pacidad registrada en los reportes mensuales de pr.Q_ 

ducci6n. 

Procedimiento de Cálculo de la Capacidad del 

Departamento de fabricación de Moldes 

Por medio de los estándares de tiempo, no sólo es posi

ble determinar la capacidad de máquina, sino también de un 

proceso, de un depertamento o de una planta. La estimación 



-89-

del taller se apoya en un c~lculo aritmético una vez que se 

conoce el tiempo de trabajo disponible d~ una instalación, y 

el tiempo necesario para producir una unidad o fabricar un 

producto. 

El c~lculo de la capacidad se desarrolla en tres etapas 

que son: 

l. Capacidad por pieza. 

2. Capacidad por proceso. 

3. Capacidad de taller. 

Para iniciar el proceso se parte del tiempo laborable 

real por turno que es de 420 min., los turnos laborables por 

dfa son tres, por lo tanto se tiene un tiempo de 1260 min. 

por d!a que es también el tiempo real disponible.* 

En la empresa se laboran seis dfas por semana, excepto 

el tercer turno que labora cinco días por semana. Conocie!'. 

do que el día real laborable equivale a 1260 min, se tiene: 

ler. Turno hbora 8 hrs. Tiempo real laborable horas 420 min. 

2do. Turno labora 8 hrs. Tiempo real laborable horas 420 min. 

3er. Turno labora 8 hrs. Tiempo real laborable horas 420 min. 

Total 1260 min. 
dla 

* Nota: El tiempo de jornada de trabajo en los turnos segundo y tercero, 
no está de acuerdo a lo estipulado en la Ley Federal de Trabajo, 
sin •~rnbargo, la infomiación manejada en este caso es parte del 
análisis del estudio en cuesti6n. (Ver Ley Federal del Trabajo; 
Titulo ![[, Capitulo ll] Articulas 58, 59, 60 y 61). 
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Ahora bien, sabemos que el primer y segundo turno labo

ra seis días por semana, calculando el tiempo disponible se 

tiene: 

ler. Turno 420 min (6 días) 2520 min. fu 

2do. Turno 420 min (6 días) 2520 min. fu 

3er. Turno 420 min (5 días) 2100 min. día 

Total 7140 min. 
Seffiaña 

Haciendo el an~l isis de los días laborables mensualmen-

te en el departamento se tiene que es de veinticinco días l~ 

borables en promedio (este promedio es el resultado del des

cuento de los días domingo y los días festivos que otorga la 

empresa en el año). 

En el caso del tercer turno se tiene que en promedio la 

borun \:uil!ro sem~no~ por mes 1 esto es, si en unu semana lab.Q_ 

ran un di'a menos, en cuatro semanas laborarán cuatro días m~ 

nos. 

Por lo tanto el tiempo disponible por mes serl: 

ler. Turno 

2do. Turno 

min 
420 día 

420 Il~ 

(25 días) 10500 min. 

(25 días) 10500 min. 



3er. Turno 
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420 min (21 dlas) 
dla 8820 min. 

A continuación se describen los conceptos aplicables en 

la configuración de las hojas de cál~ulo de la capacidad de 

máquina y proceso. 

C.M. 420/t donde: 

C.H. Capacidad de máquina por turno. 

Tiempo de ciclo de operación. 

420 Tiempo real laborable por turno (cte.) 

C.P. 420/:c t.o. donde: 

c. T. 

C.P. Capacidad de proceso por turno. 

t.o. Suma de tiempo mínimo de todas las opera-

ciones en torno que involucra el proceso 

de una pieza. 

420 Tiempo mlnimo real laborable por turno 

( c t te. ) 

29820/"' e .o. donde: 

C.T. = Capacidad mensual del departamento. 

29820= Tiempo (mins.) real laborable por mes. 

t.o. = Suma de tiempo mlntmo en todas las opera-

ciones en torno que involucra el proceso. 



Las hojas en donde se condensa el cálculo de la capaci 

dad de máquina y proceso se pueden consultar en el apéndice 

de este texto: 

Moldura chica 

Moldura mediana 

Mol dura grande 

Piezas producidas 

En la representaci6n gráfica arriba expuesta, el núme

ro que se anotará en el rectángulo vertical será total del 

tipo de piezas producidas en un mes, el primer rectángulo h~ 

rizontal y el núme1·0 que se anotar~ en él nos representará 

una parte del número de las piezas totales indicándonos que 

esas piezas son de una moldura chica. Un nGmero en el segu~ 

do rectángulo nos indicará que será otra parte de las piezas 

totales indiclndonos que esas piezas son de una moldura me

diana y el tercer rectángulo nos indicará que son piezas de 

una moldura grande. 

Cuando delante de los números que se encuentran en los 

rect~ngulos l101·izor1tales aparezca una letra 11 P., esto indic! 

rá que las piezas son de prensa-soplo, y cuando aparezca una 

11 S 11 las piezas formarán parte de una moldura soplo-soplo. 
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ESTADISTICA Dh 10 QUE SE DEBE DE PRODUCIR J">r.R 11E5 

(Datos ohtenidos en base al tiempo est~aar) 

~l F B 1 o E e G. p s D 
1 

Mold. chica 
Soplo-Soplo 155 .125 159 550 528 407 486 681 241 1538 

Mold. med. 
Soplo-Soplo 118 3?5 120 550 5?3 407 486 681 241 15)8 

lllold. gremd 
Soplo-Soplo 104 234 103 550 5?8 407 4R6 681 ?.'11 1538 

Mold. roed. 1 

Prense.-Sop. 115 3?4 116 5501580 317 456 109 241 1189 
!1·01d. gran. 
Fiensn-Sop. 101 234 103 550 580 317 45G 121 241 111>9 --._... 
Promedio 
!fenau'3-l n9 288 l?r, 550 549 171 474 455 241 i3q3 -- - "--- ___ .___ --
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20p 46p 20p 116p E. Embudo 

c. Ooron9. 
G. Guía Viri,jera 
T. T'int6n 

x 371 s. Soplo 
D. Dedos 

24~ 
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Determinación de las horas est~ndar disponibles 

Esta estimación se real iza para un intervalo mensual, 

considerando sólo las estaciones de trabajo tomadas como ba

se para la manufactura da reportes. 

l. Determinación de las horas brutas máximas (tiempo 

que no toma en cuenta el descanso de comida). 

Tiempo laborable real pof turno 

D!as realmente laborados par mes 

420 mins. (7 hrs) 

25 dios (prom 

que des cu en ta domingos y d1as festivos). 

ler. Turno 25 ~ X 420 min 10500 min 
;rra mes mes 

2do. Turno 25 ~ X 420 min ::: 10500 min 
mes. mes mes 

3er. Turno 21 dla 
X 420 ~~~ = 8820 

min 
mes mes 

mm 
mes 

2. Oetermlnación de las horas brutas disponibles (ho-

ras brutas mlxlmas afectadas por un porcentaje de 

ausent i smo). 

Horas brutas disponibles 29820 min - (29820 min x 0.05) 
mes mes 

28329 lll.i!!. mes 
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3. Determinación de las horas brutas reales 

(Horas brutas disponibles afectadas por un porcent~ 

je que representa el tiempo realmente perdido = 8% 

Hrs. brutas reales = 28329 ~;~ - (28329 ~~~ x 0.08). 

26063 min 
mes 

4. Determinación de las horas estándar disponibles 

(Horas brutas reales afectadas por un porcentaje de 

rendimiento equivalente al 95%). 

Horas estándar di sponi b 1 es 26063 min 
mes 

24760 min 
mes 

X 0.95 

Repartiendo las horas estándar disponibles a lo largo 

del mes se tiene: 

ler. Turno 25 !!i X 420 ~?a 10500 

2do. Turno 25 día x 420 min 
mes dla 10500 

3er. Turno 21 ~!i X 420 ~+~ 8820 

29820 

min 
mes 

min 
mes 

min 
mes 

l!!.!1! 
mes 

o. 3521 

0.3521 

o. 2957 

1.0000 

8718.31 

8718.31 

7321.53 

min 
mes 

~!! 
mes 

min 
mes 

24760 -min 
mes 
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ler. Turno 8718.31 min / 25 día 
348 min 

mes mes (ffa 

2do. Turno 8718.31 mln / 25 dla 
348. 73 min 

mes mes 'Ci1a 

3er. Turno 7321. 53 min 25 dfa 348. 73 min 
mes mes día 

Observando el análisis de la determlnaci6n de las horas 

estlndar disponibles por mes y aplicando al tiempo estlndar 

disponible da las mlqulnas torneadoras que es de 24760 minu

tos se tiene: 

29820 equlv. 100% 

24760 equiv. 83% 

Esto es, que cada una de las mlquinas trabaja a un 831 

del tiempo real disponible que existe mensualmente, y el 17% 

restante es desaprovechado. 

Por el análisis realizado, los resultados de la tabla 

donde se registra la estadlstic• Je lo que se debe producir 

por mes se verSn afectados por un 1nenas 17i de lo que se ti~ 

ne registrado. 

Ade1nSs por otra parte, y haciendo un resumen de las pi~ 

zas que puede fabricar cada una de las máquinas torneadoras 

(esto es, aconiodando las piezas en las m~quinas torneadoras 

de forma conveniente para evaluar la producción y la eflcten 
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cia de cada una de las máquinas) tenemos que: 

M~quina Pieza 

T-1 Molde 
T-2 Corona 
T-3 Bombillo 
T-4 Embudo y pist6n 
T-5 Gula y soplo 
T-6 Fondo, dedos y obturador 

En el caso de las máquinas T-4, T-5, T-6 el tiempo to

tal disponible que se tiene por m~quina se divide entre el 

nfimero de piezas que se fabrican en la misma, asf como el 

porcentaje que se est~ descontando a cada m~quina. 

Por lo mencionado previamente y afectada la tabla de 

registro de la estadística de lo que se debe producir men

sualmente se obtienen los siguientes resultados: 
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ESTADISTICA DZ r,o QU: DEBE: DE PRODUCIRCE 

( Producci6n mensual afectada por un 17%.) 

b: 
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Los resultados y su comparación presentados en la tabla 

anterior, refleja un inadecuado aprovechamiento de las inst2. 

laciones con que cuenta el departamento. 

Se puede observar que en algunos casos, en cuanto a pi~ 

zas chicas se refiere, la producción real es mayor que la 

producción calculada, esto no es reflejo de alguna rara si

tuación, ya que esta diferencia se debe a que en algunos me

ses por ejemplo, la demanda de gula viajera fué mucho mayor 

que la demanda ae dedos, esto quiere decir que el tiempo de

dicado a la fabricación de dedos, se encaminó a la elabora

ción de guía viajera. Debemos de entender que en algunos c~ 

sos el tiempo dedicado a la elaboración de unas piezas se em 

pleó para la producción de otras. Lo arriba expuesto nos iil 

duce a reiterar lo siguiente: 

La capacidad calculada, considera el tiempo disponible 

de m&quina en la fabricación de piezas, tomando en cuenta el 

tiempo de proceso que ocasiona cada una de las mismas. 

En lo que respecta a las coronas, se puede mencionar 

que en las estadísticas de los reportes de producción no se 

fabricaron coronas grandes de p.s. y en la capacidad calcul2 

da si se considera el tiempo de fabricación de éstas. El 

tiempo de fabricación de una corona grande p. s. lleva m~s 

tiempo de fabricoción que el de una corona mediana p.s .. 
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CONCLUSIONES 

Se observa en los datos de la tabla, que la capacidad 

calculada supera en mucho a la capacidad fabricada (aproxirn2_ 

damente en un 40%). 

Este faltante de piezas producidas expresado en porcen

taje, se invierte en trabajos desarrollados para otros <lepar 

tarnentos, y en operaciones y puesta a punto de las máquinas 

corno consecuencia de los constantes dislocarnientos del pro

grama de fabricación por los trabajos 11 urgentes 11
• 

Otra causa no menos importante es el hecho del reproce

so como consecuencia del rechazo efectuado por control de C2_ 

l i dad. 

Se concluye que el problema principal radica en una prQ 

gramaciDn de producción incompleta o mal estructurada y un 

control mal ejecutado repercutiendo en la cantidad de piezas 

a producir y en el incumplimiento de las fechas de entrega. 

De aqul que las situaciones que se presentan se consid! 

ren favorables para que la realización de este trabajo pueda 

dar frutos. 
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11.2.3. Objetivos especificas 

Al conocer el número de pedidos a manufacturar, el de

partamento de fabricación de moldes se enfrenta ante la si

tuación de asignar los recursos con que cuenta de la manera 

más eficaz, coordinando óptimamente las actividades, a fin 

de satisfacer los productos solicitados dentro de las fechas 

de entrega prometidas. 

La función programación de producción contiene un con

junto de acciones relacionadas entre s~. que definen por an

ticipado un orden de ingreso, el lugar y el momento en que 

deben iniciarse y terminarse las actividades de transforma

ción del proceso productivo. 

Es necesario complementar esta función con el control 

de producción, que nos permita observar que las actividades 

ya programadas se desarrollen dentro de los términos marca

dos, permitiéndonos tomar las decisiones apropiadas en caso 

de atraso o adelanto en los planes establecidos. 

Por lo anteriormente expuesto, el sistema de pruyrd111a

ción y control de la producción propuesto deberá de cubrir 

los objetivos específicos que a continuación se exponen: 

l. Determinar un criterio de secu~nciación de los pedi 

dos recibidos, para d1..:terminar el ingreso más apro

piado de los pedidos a la linea, tomando en cuenta 



-104-

la llegada aleatoria de los trabajos de otros depar 

tamentos. 

2. Determinar la estación o estaciones de trabajo para 

la manufactura de los pedidos. 

2a. Establecer fechas de inicio y tirmino de fabr! 

cación de los pedidos. 

3. Determinar los elementos de control para observar, 

evaluar y ajustar las actividades previamente pro

gramadas. 

11.2.4. Alternativas preliminares 

Para satisfacer los requisitos de los objetivos !spec!

ficos, este apartado expondr~ las alternativas mSs adecuadas 

en concepto, para posteriormente someterlas a una evaluaci6n. 

A. Alternativas para la programación en talleres de 

producción inter1ílitentc 

La investigación para la programación en los talleres 

de producción inter·mitonte durante mucho t1empo se ha centr! 

do en el problema de la secuencia, esto es, determinar unº! 

den de ingreso en que deben procesarse las unidades (traba

jos o pedidos) en cada uno de una serie de centros de maqui-
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nado. Por supuesto, el problema de la secuencia es sólo una 

parte de la problemHica global del control de la producción 

en un taller de producci6n intermitente. La planeación de 

la produccí6n en cuanto a los requerimientos tecnológicos 

del proceso y del itinerario, la adquisición de los materia

les y otro tipo de planeación, precede al problema de la se

cuencia, y a éste sigue el contro1 nara asegurar la termina

ción en tiempo de los pedidos, o al menos para reducir al m_! 

nlmo el retraso de los mismos. 

Dentro del contexto de la programación en talleres de 

producci6n intermitente, se consideran los sistemas con res

tricción de maquinaria y los sistemas con restricción de 

fuerza de trabajo. Nos ubicdremos en los sistemas con res-

tricción de maquinaria, en donde la importancia blslca del 

sistema supone disponible la fuerza de trabajo y el recurso 

crftico lo ccnslituycn l~s máquinas. 

De lo anterior se desprende que el tiempo de espera de 

los pedidos se produce sólo debido a que las mlquinas estln 

ocupadas. 

En este punto se hace un paréntesis para enunciar el 

concepto de programación de la producción y sus variantes. 

La programación de la producción se define como el con

junto de actividades o acciones relacionadas entre sf, defi

niendo el lugar y momento en que deben de iniciarse y termi-
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narse las actividades de transformación del producto, contrQ 

lando que éste se desarrolle dentro de los par~metros marca

dos o permitidos en el tiempo, cantidad y costo en que los 

requiera la empresa. 

La programación de producci6n se subdivide en: 

a) Programación global 

b) Programación detallada 

a) Programación global 

Este concepto toma en cuenta todas las ~reas o departa

mentos de una empresa, considerando la capacidad de cada uno 

de ellos para poder llevar a cabo el siguiente objetivo: 

Hacer frente a los requisitos de ventas y a los compro

misos de entrega, al mismo tiempo garantizar el funcionamie~ 

to de la planta o efectividad m~xima con las instalaciones 

productivas trabajando a alta capacidad, tan continuamente 

como se hayan establecido en el presupuesto para el siste

ma de producción. 

b) Programación detallada 

Se conoce también con el nombre de programa de taller o 

programoclón intermitente. 

La programación detallada consiste en la determinación 
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del t1empo y lugar en que se va a efectuar cada operación de 

manufactura, esta programación deberl oscilar entre una semi 

na a un mes como perfodo mínimo permisible. 

Para elaborar una programación detallada se requ1ere la 

siguiente información básica: 

l. Programación global. 

2. Presupuesto de capacidad· de producción. 

3. Capac1dad de producción de cada unidad. 

4. Carga de trabajo en proceso de cada unidad. 

5. Tamaílos de los lotes a fabricar. 

6. Secuencia del proceso de manufactura. 

7. Disponibllidad de todos los recursos productivos. 

B. Niveles de merma o desperdicio del proceso. 

9. Programas de mantenimiento preventivo. 

la programación detallada es el punto medular del pro

blema que aborda este texto. 

Con el marco conceptual anteriormente descrito, las té~ 

nicas propuestas para la secuenciación de los pedidos son: 

a) Las reglas de tiempo sobre costo (COVERT) 

b) Técnica de programación de la fabricación de "n" 

productos en "m" mlquinas (Método de lchiro Nabesh! 

va). 
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c) Regla de prioridad de la holgura dinámica relativa. 

A continuación se describen dichas técnicas y un marco 

de referencia previo. 

Nanot Y. R. experimenta con diez reglas locales estáti

cas y dinámicas en el estudio que aplica a seis estructuras 

distintas de despacho por prioridad con más de 2.44 x 106 P! 

didos procesados, siendo las estructuras las siguientes: 

Ta 11 er J: 

Taller 2: 

Taller 3: 

Taller 4: 

Taller 5: 

Taller 6: 

Cuatro centros, carga mediana, trayecto simple 

en el taller. 

Cuatro centros, carga elevada, trayecto simple 

en el taller. 

Ocho centros, carga baja, trayecto de cuaslflujo 

en el taller. 

Ocho centros carga media, trayecto de cuas1flujo 

en el taller (dos trayectos). 

Dos centros, carga mediana, trayecto simple en 

el taller. 

Oct10 centros, carga baja, tr~yecto simple en el 

ta 11 e r. 

Las diez reglas sometidas a estudio son: 



Regla 1: 

Regla 2: 

Regla 3: 

Regla 4: 

Regla 5: 

Regla 6: 

Regla 7: 

Regla a: 

Regla 9: 

Regla JO: 

( FC FS) 

(SOT 

(SS 
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Primero en llegar, prin1ero en salir. 

Tiempo de operación más breve. 

Tiempo disponible estático (es decir, 

fecha de vencimiento menos tiempo de 

llegada al centro de máquinas). 

(SS/PT) Holgura estática 

miento restante. 

tiempo de procesa-

(SS/RO) Holgura estática 

nes restantes. 

número de operaci! 

(F!SFS) Sistema de fecha de vencimiento sistema 

(LCFS) 

(OS 

de los primeros en llegar, primeros en 

sa 1 ir. 

Ultimas en llegar, primeros en salir. 

Holgura dinámica (tiempo que falta para 

la fecha de vencimiento menos tiempo de 

flujo restante esperado). 

(DS/PT) Holgura dlnjmlca 

miento restante. 

Tit::rnpu de procesa-

(OS/RO) Holgura dinámica 

nes restantes. 

Número de operacio-

El estudio empleó varios supuestos explicitas. La lle

gada de los pedidos del sistema siguió un proceso de Poisson, 
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y los tiempos de servicio fueron exponenciales. S61o hubo 

una cola en cada centro de trabajo y la fuerza de trabajo se 

supuso disponible. 

Los resultados que se resumen en el cuadro 11-1 permi

ten observar los tiempos promedio de flujos y las desviacio

nes estándar correspondientes para las diez reglas de deci

sión en las seis estructuras de talleres. En la primera hi

lera del cuadro se agrupan los tiempos promedio de flujo ba

sado en c~lculos te6ricos. la regla SOT muestra consisten

temente el tiempo promedio de flujo m~s bajo, siendo supe

rior en casi el 99: de los pedidos. 

La varianza de la regla SOT se considera como una de 

sus desventajas b~sicas. 

Conway, R. W. y W. l. Maxwell sometieron la regla SOT a 

un examen detallado gracias J su actuación superior y trata

ron de encontrar formas de superar la desventaja de la gran 

varianza. 

Las variantes de la regla SOT que pueden conservar la 

ventaja del tiempo promedio de flujo bajo sin la alta varían 

za correspondiente fueron: 

a) Una alternativa de la regla SOT con una regla de v~ 

ri3nzJ de ''limpiar el taller'' peri6dicame11te. 

b) Truncar la regla SOT imponiendo un limite de tiempo 

de espera que toleren los trabajos individuales. 



CUADRO 11-1 

cor.:PARAClON DE Pll.\;;.\J,;DIOt; y DhSVIACIO!il>S ES'fAHDAR Dll LOS TIEMPOS DE FLUJO 

I!Ul>lliRO Di:;L 'rALLER 

1 2 3 4 .¡Ul'A1 4 HUT1\2 5 " 
RBGLA 1ii-------sJí ¡;¡--m¡ ir---m.J r-:rn Ir-Slí fl-slí u---sn 

-
¡.'CFS Ti:.ORIC,¡ 1.&o •••• 7 .bO , • •, ).05 .... 3.02 •••• 3.76 •••• 0,80 •••• 1.17 

(1) FCFS 1.67 1.96 6.41 7.31 3,5:; 1,93 <:,'/7 1.32 3,73 2,17 0,75 0,89 1 .19 1. 2b 

(2) Btl'll 0,99 1.87 2.13 9.20 2.2b 2.11 1.75 1.58 1.94 3.10 0,4t. 0,88 0,86 1.24 

(3) SS 1.71 2.10 6.35 11,30 3oJ7 1,DÜ J.24 2.12 3,00 2,30 ü,7b 0,98 1.24 1.71 

(4) SS/PF 2.53 3,90 17 ,97 37 .84 3,80 ).25 :;.8,l 3,09 b ,89 12,b5 1.Jb 2.10 1.02 2.04 

(5) SS/RO 1.99 2.92 10.00 20.38 3.b? 2.74 3.18 2,25 3,70 2,25 0,88 1,38 1.32 1.i38 

(<.>) FISFS 1.09 1.55 b. 30 ..... 3.35 1.02 3.07 1,)8 3.54 2.00 0.70 0.73 1.22 1.17 .!. -
(7) LCFS 1.t>8 3.52 ........ 3,34 3.68 2.72 3,18 3,03 a.11 0,7b 1.79 1.19 2.18 ' 
(8) DS 1.so 1.02 ........ 3.33 1.47 2,93 1.35 3,65 1,93 o.83 0,77 1.20 1.10 

(9) DS/P'r 2.54 5,43 . . . . . ... 4.54 5,77 3,44 3,74 6,0o 1),29 1.18 2,77 1.01 3.17 

(l'J) !J~/RO 1,78 3.ob . 9.. . ... 3.84 4.77 2.79 2.54 3,86 8.11 0,77 1.72 1.19 2 o 08 

-----
V.= MJ:.DI A : SD = Dl>SVIACION ESTA!/D/,R 
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Regla de costo sobre tiempo 

Carrols D. C. investigó una familia de reglas de deci 

s16n del despacho por prioridad caracterizada en general por 

la razón del costo de la demora al tiempo de procesamiento o 

sea C/T, y conocida mnemotlcnicamente como Covert. 

El objetivo básico consistla en encontrar una regla que 

retuviese los valores de actuación de la regla SOT, pero que 

tendiera a reducir al mfnimo la extrema tardanza de unos po

cos pedidos. 

El razonamiento en que se funda la operación de la re

gla COVERT y sus variantes es establecer una transacción en

tre los costos potenciales de la demora y el tiempo de proc~ 

samiento de las tareas. 

Carrols razona que el costo de la demora es simplemente 

el cambio marginal de la tardanza del pedido y supone que tp_ 

dos los pedidos incurren en los costos de castigo de la demQ 

ra a la misma tas:. 

Por tanto, en general para ejecutar esa regla de priori 

dad se concederla la prioridad m5s alta a los pedidos que t~ 

vieran la razón mayor de tardanza esperada a tiempo de ope

ración C/T. 

El rango de los números de prioridad va de cero a uno, 

el valor extremo de cero se clasifica flcilmente. Si el 
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tiempo disponible para un pedido excede a su tiempo de espe

ra estimado en el sistema, tendrl un Indice de prioridad ce

ro, ya que no habría dificultad para cumplir con su fecha de 

entrega. 

Los cllculos de los números índice son ligeramente ca~ 

piejos, pero no dlffciles. Las definiciones siguientes, to

madas en relación con la grlfica de flujos que aparece en la 

flg. 11-4 indican la forma en que se ejecuta el cllculo de 

los fndices de prioridad. 

d 

Tiempo presente, es decir, el tiempo en que se 

toma la declsí6n. 

Fecha de vencimiento. 

Un sublndlce para identificar el número de la 

operaci6n. 

t 1 Tiempo de proceso de la operación. 

q1 Tiempo de espera de la operación. 

n1 Fecha normal de iniciaci6n programada para una 

operación, es decir, la fecha de vencimiento 

menos la suma del tiempo de proceso y espera. 

u1 fecha urgente de iniciaci6n programada para 

una operación, o sea, la fecha de vencimiento 

menos el tiempo agregado de procesamiento 

( d- t 1). 



-114· 

s 1 Holgura (tiempo .dé espera disponible) o sea 

ui - t. 

Kw; Tiempo de espera estimado para un pedido 

K ( u1-ni). 

K Factor de aproximación. 

c1 Costo de demora esperado de una operac16n. 

c1 Cambio incremental de la tardanza. 

c1 (Tiempo de espera - holgura) / Tiempo de espera. 

Siguiendo la grlftca de flujos, primeramente calculamos 

las fechas programadas de iniciación, normales y urgentes ni 

y "1. 

La holgura o tiempo de espera disponible para una operE_ 

ci6n es simplemente la diferencia entre la fecha urgente de 

iniciación y el tiempo presente. El tiempo de espera estin~ 

do para una operación es simplemente la diferencia existente 

entre las fechas urgentes y no1·males de iniciación modifica-

da por el factor de aproximación K. 

Si la holgura es igual al tiempo de espera estimado o 

ni~s, no dehP habe1· proble111a para satisfacer la fecha de ven

cimiento y, por tanto, la fracci6n del costo de demora es 

cero, asi corno el indice de prioridad. 

Si la hol9ura es menor que el tiempo de espera estima-
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Diagre.ma de flujo pp.re. comput?.r los índices de prioridad 
en la regla de decisi6n "COVERT". 

1 

3 

No 
5 

l'ig. 11-4 8 

1.- Calcular holgura y tiempo de espera estimado 
2.- Holgura:;;:;: tiempo de espera estimado 
3 .- Precci6n del costo de dcnora C i = O 

4.- la!JOle:urn es negativa ¿se vencici ya la fech8. de entrega? 
5.- Pracci6n del costo de demar~ c

1
= 1 

6.- Computar la fracc16n nel costQ ~e demora 

7 .- Computar e1 índice de prioridad tli ·--~f-
8.- Poner en secuencin los ~edidos con Tíilos 

res en primer t6rmino romper empates con 

c1~~'..'.~-=-~.!:-
Kwi 

vr;.lort-s m.qyo
Srtl', 
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do, habrá cierto grodo de urgencia y las prioridades serán 

importantes. Si el pedido ya est5 retrasado, es decir, si 

hay una holgura negativa, la fracción del costo de demora 

Ci = 1, y el Indice de prioridad se puede calcular directa

mente. 

Si la holgura es todavla positiva, se calculará la fra~ 

ción del costo de demora y el Indice de prioridad. Entonces 

se determina la secuencia de los pedidos por sus nümeros de 

prioridad. 

Si dos pedidos tienen el mismo número de Indice, los e!J! 

pates se rompen concediendo prioridad al pedido que tenga el 

menor tiempo de procesamiento. 

b. Técnica de la programación de la fabricación de 

"n " productos en "m" máquinas (Método de Jchiro 

ttabeshiva). 

En 1960 Jchiro Nabeshiva propuso un algoritmo para sol~ 

ciún del problema n/m/F/Tfmax (programar la fabricación de 

11 n 1
' productos en ''m'' m~quinas de un sistema de secuencia fi

ja de modo que se minimice el tiempo de fabricación m~ximo), 

el cual es en realidad una generalización del algoritmo de 

Johnson. El método de lchiro sólo es aplicable cuando: 

min OP j ~ max OP j+l donde + 1 ~ m-1 
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donde: 

opj es el conjunto que incluye todas las operaciones que 

requieran procesamiento en la m&quina ''j". 

OPj+l es el conjunto de operaciones que requieren proc~ 

samiento en la máquina "j+l ". 

Por ejemplo, el método no sería aplicable al problema 

que se describe a continuaci6n, ya que algunas de las c1 son 

mayores que las Di más corta (7h) 

Producto Ai Bi Ci Di donde: 

lOh 9h Bh Bh Ai operación en la máq. l 

llh 7h 4h 2h Bi operaci6n en la máq. 2 
15h !Oh Sh 4h Ci operación en la máq. 3 

17h Sh 9h 6h Di operaci 6n en la máq. 4 

La regla de programación propuesta por lchiro consiste 

en lo siguiente: 

El producto "i" deberá preceder al producto "j" siempre 

que: 

min 

m-1 

2: OPit 
t=l 

m 

2: Qpjt < min 

t=2 

m-1 
:¿ 

t=l 

m 

2: 
t=2 

donde: t = 1,2,3, ... m. indica la máquina que corresponde a 

cada operación. 
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Esto se verá mejor con el ejemplo que se expone a conti 

nuación: 

Producto 

!Oh 9h 

J lh 7h 

15h !Oh 

7h 

4h 

5h 

4h 

lh 

2h 

Podemos observar que las más cortas de las A1 es mayor 

que todas 8 1 ; la más corta de las Bi es mayor que todas las 

c1 ; etc. Por lo tanto, el método de lch1ro podrá ser aplic~ 

do. 

min(l0+9+7; 7+4+1) 12 < min (11+7+4; 9+7+4) = 20 

Como la desigualdad se cumple, entonces el producto "a" 

deberá preceder al producto 11 b 11
• 

En cuanto a los productos 11 a 11 y 11 c 1
' se tiene: 

min(l0+9+7; 10+5+2) 17 <. min(l5+10+5; 9+7+4) = 20 

Por lo tanto el producto "a" deberá preceder al produ_c:_ 

to 11c11. 

Finalmente, comparemos '1 b'' y ''c 11
• 

min (11+7+4; 10+5+2) 17 < min (15+10+5; 7+4+1) = 12 

El producto "c" deberá preceder al producto "b" y por 

lo tanto la secuencia óptima serla: 
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c ----b 

Puede observarse que para este ejemplo sencillo el mét~ 

do de lchiro es muy fácil de aplicar, pero conforme los pro

blemas son más complejos, esta regla o técnica también será 

más difícil para su aplicación. 

d. Regla de Prioridad de la Holgura Dinámica Relativa 

Aunque de esta técnica que sirve para secuenciar las ÓI 

denes de producción no se tiene mucha información, se puede 

afirmar sin embargo que, aunque es una técnica seminueva, 

sus primeras aplicaciones las tuvo dentro de un taller de 

producción intermitente arrojando estupendos resultados, de 

tal forma que, en las situaciones donde se ha empleado esta 

técnica ha resultado ser muy eficaz. 

El cálculo del índice de prioridad de los pedidos se h~ 

ce como sigue: 

fecha prometida - T. de procesamiento restante 
l. P.= 

fecha prometida - Fecha presente 

Dado que el Indice de prioridad cambia con el tiempo, 

podemos llamarlo "regla de prioridad de la holgura dinámica 

relativa". Algunas prioridades especiales se pueden basar 

en decisiones directas de la dirección relativas a pedidos 

específicos. En base a 10 mencionado se enlistan todos los 
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pedidos que deberán ser programados, por orden de secuencia 

de prioridad decreciente. 

A continuación •e expone un ejemplo de la aplicaci6n de 

la holgura dinámica relativa. 

Tres pedidos ingresarán a la línea de manufactura, y la 

incógnita a resolver será el arden en el cual deberán de in-

gresar. 

Datos Tiempo de 
proceso Fecha de promeda 

A 1000 min. 6 de julio 

2500 min. 11 de julio 

1500 min. 14 de julio 

l. p. {a) 

I.P"(b) 

l.P"(c) 

(2971 - 1000) 

(6932.3 -2500) 

(9903.3 -1500) 

(2971 min.) 

(6932.3 min.) 

(9903.3 min.) 

{2971 

( 6932 

O) 

O) 

(9903.3 - O) 

tiempo aprovechable por día 990.3 min. 

Fe(.ha presente 

hay (cero min.) 

hay (cero min.) 

hoy {cero min.) 

0.66 

0.63 

o 0.84 

Por lo tanto el orden de ingreso de los pedidos a la lj_ 

nea será: 

Primer pedido: Pedido b (0.63) 

Segundo pedido: Pedido a (0.66) 

Tercer pedido: Pedido c (0.84) 
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Determinar la estación o estaciones de trabajo 

necesarias para la manufactura de los pedidos 

La programación como ya se mencionó, nos muestra que es 

el acomodamiento de actividades especificas en un horario o 

cuadro general de tiempos, de n1odo que las tareas vayan suc! 

diendo de acuerdo a lo estab1ecido en base a 1os compromisos 

contra idos, esto es, que cada operación se inic1 e y se termj_ 

ne en e1 1ugar asignado y tiempo requerido. 

Dentro de un programa de producción es común ~stablecer 

un ca1endario o tab1a de tiempos en función de la mano de 

obra y maquinaria. 

A continuación se exponen algunas t~cnicas de uso comfin 

para la programación gr~fica: 

a) Carga por períodos de programación 

b) Carga específica de la orden 

c) Programación de pedidos. 

Lds t~cni~a~ arriba expuestas se basan en las gráficas 

de Gantt. 

E1 gráfico de Gantt consiste simplemente en un sistema 

de coordenadas en que se indican: 

Un calendario o escala de tiempos definido en térmj_ 

nos de la unidad más adecuada a1 trabajo que se va a 

ejecutar (hora, día, semana, etc.) esto en el eje hQ 

rizontal. 
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Las actividades que constituyen el trabajo a ejecg 

tar en el eje vertical. 

A cada actividad se hace corresponder una lfnea horizon 

tal cuya longitud es proporcional a su duración y cuya medi

ción se efectGa con relaci6n a la escala definida en el eje 

horizontal. 

A continuación se exponen algunos sfn1bolos convenciona-

les que se utilizan en Ja creación de los gráficos de Gantt: 

Sfmbolo Significado 

Harca la fecha actual en la escala de 
tiempo. 

Indica el tiempo permitido para Ja 
terminación de la orden designada. 

Indica la pdrte del trabajo completa
da hasta la fecha actual. 

Reserva tiempo para comparar los re
trasos y aumentar la flexibilidad del 
programa. 

Indica el tiempo por rerar~ci6n~ aju~ 

te o mantenin1iento de la m~quina. 

Indica retraso causado por la caren 
cía o insuficiencia de materiales. 

Indica retraso causado por problema 
de herramental. 
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Indica retraso causado por falta de 
energía o por mal rendimiento del ºP! 
rador. 

Indica retraso causado por error del 
operador. 

Gráfica de Gantt 

La función de la programación cronológica de la produc

ción es extraordinariamente compleja, el seguir la pista de 

las órdenes de trabajo, máquinas y hombres implicados en la 

operación es una tarea dif(cil. 

Para visualizar la situación se emplean técnicamente 

gráficas basadas en una idea aportada al campo de la admin1~ 

tración de la producción por Henry Gantt. 

El concepto de Gantt describe en forma gráfica las órd! 

nes cronológicamente expuestas como una serie de lineas hori 

zontales. (Ver figura 2.1). 

!lo. de 
orden 

100 

200 

300 

Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes 

Fabricación Munt•je PinLUra 
lc====--=--=---====~:!;;:.~_:;;:::,_:;;:::_::;:,_t:==--=-±-=--=··-=-::::i 

Fr~~~~--M~~----·---I Pintura ,1 

--=~~~·~ió~ ~n_t_ª~----1 
Punto e comprobación 

Figura 2.1 
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El examen de la figura revela que las 6rdenes están an_Q 

tadas por el número en la columna de Ja izquierda, se extle_11_ 

den lineas en cada orden hacia la derecha. 

En este ejemplo simplificado sólo hay cuatro operacio

nes que se hacen en la planta las cuales son: fabricaci6n, 

montaje, pintura y horneado. 

La orden número 100 estl programada para fabricarse lu

nes y martes; el montaje miércoles y jueves y por último la 

pintura el viernes. 

La orden 200 está prograniada para fabricarse el martes; 

montaje, rniércoles y jueves¡ y horneado de pintura el vier

nes. La orden 300 cstl programada para fabricarse el dfa 

miércoles, montaje pilra el jueves y vier·nes y pintura para 

la siguiente semana. 

Una situ~ci6r1 real implicarfa una escala de tiempo de 

varias semanas, de nianera que la pintura para la orden 300 

pudiera mostrarse. Adem5s las g1·~ficas acomodan decenas de 

6rdencs en vez de sólo tres corno se indica en la figura 2.1. 

Ob~erve que las lineas salidas indican el tiempo que se 

requiere para las cuat1·0 operaciones~ bajo de ellas las li-

neas punteJ.das indicdn el progreso de taies órdenes. 

El punto de comprobación en este ejemplo el jueves, i.!.1_ 

d1ca que la orden 100 está a punto, la orden 200 está atras2_ 

da un día y la orden 300 está adelantada un día. 
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Es evidente que al programar cronológicamente las órde

nes recabando gráficamente su progreso y fijando los puntos 

de comprobación, el personal de planeación y control de la 

producción puede planear y controlar la producción en forma 

más efectiva. 

En nuestro ejemplo se podrá tomar el tiempo de un hom

bre y de una máquina de la orden 300 y transferirlos a la o~ 

den 200; en esta forma la orden 200 podr!a acercarse a la f~ 

cha programada de entrega sin que por ello se perjudicara la 

orden 300. 

El concepto de la GrSfica de Gantt puede usarse para 

hombres y máquinas, lo mismo que para órdenes. En una gráfl 

ca de Gantt para máquinas se anotan en la columna de la iz

quierda, y las órdenes programadas para estas máquinas se 

anotan en las lineas que se extienden hacia el lado derecho 

de las gráficas. 

Para una planeación y control efectivos, las gráficas 

de Gantt deben llevarse al día, como el trazado de las 11-

neas, la borradura de algunas y el agregado de otras consu

men tiempo y pueden ser confusas. 

a) Carga por periodos de programación 

La carga por períodos de programación .para planificar 

la actividad de un medio de producción Incorpora muchas ca

racter!sticas deseables. En la figura 2.2 se muestra un grá-
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fico para este procedimiento. Como es normal cada barra ho

rizontal es destinada a un medio de producción individual o 

un grupo de medios similares. La escala de tiempo, que apa-

rece como distancia horizontal puede ser cualquier valor 

apropiado dependiente de la situación, en este caso se han 

elegido las semanas. 

MEDIO m. Pf<ODUC:C. 5 

h'.EDIO D~ 

Figura 2.2 

Gráfica Gantt para cargar por perfodos de programación. las 
bdrTu~ indican los trabajos de cada medio para las diferen
tes semanas. 

El trabajo se divide en sus tiempos separados de puesta 

a punto y trabajo, es aquf donde cada operación se asigna a 

su medio de producción apropiado en un perlado de tiempo di-

fercnte. La pr·i1ne1·a operación se debe de cargar a Sll medio 

de pr·oducci6n cor1·espondiente en el perfodo de tiempo uno. 
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La segunda operación debe ser cargada en el periodo de 

tiempo dos, la tercera operación en el periodo de tiempo 

tres, etc. No se Intenta especificar en qui momento dentro 

del periodo se supone que debe empezar el trabajo; la carga 

indica simplemente el periodo de tiempo en el que se debe de 

realizar la operación. 

Al principio de cada periodo de tiempo, a cada medio se 

Je proporciona una lista de trabajo que debe de realizar du

rante el período, el encargado del medio de producción co

rrespondiente es el responsable de la determinación de la S! 

cuencia mayor para real izar el trabajo. 

Debe tener en cuenta Jos tiempos de puesta a punto para 

primeras mate1·ias similares, diferencias indi~iduales entre 

las operacionesl etc. 

la figura 2.3 muestra una tlpica lista de trabajos asig

nados a un medio de produccí6n, normalmente suele ser desea

ble no cargar totalmente el medio de producción con los tra

bajos exigidos durante cualquier período de tiempo. La lis

ta. de trabajo muestra que sólo c1 90'.t de la capacidad teóri

ca de los medíos de trabajo se ha uti 1 izado para los traba

jos exigidos, esto significa que es muy probable que éstos 

se cumplan durante el período de tiempo aunque se ha cometi

do un 20~ de error acumulado. Los restantes trabajos que se 

muestran en la fig. 2.3 ne son necf::osal"ios durante este perla

do de tiempo, pero estln a disposición del medio de produc-
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ción con objeto de evitar paradas en ei' trabajo. 

El trabajo en exceso es con frecuencia una parte de los 

trabajos necesarios al final del próximo periodo de tiempo. 

La ventaja de establecer la carga de trabajo de esta m~ 

nera, es que proporciona a la actividad un alto grado de fl~ 

xibilidad, cuando hay que cargar a un medio un trabajo urgen 

te se puede lograr utilizando el 20% extra de capacidad. 

Estableciendo la carga de trabajo de esta manera, el 

trabajo ur·gente se puede cumplir sin descargar o desorgani-

zar la regularidad de los trabajos programados. 

Bajo el sistema de perfodo de programación hay que efeE 

tuar un mlnimo de información del avance de obra. A 1 fina 1 

de cada periodo el encargado de cada medio puede informar 

I,I'-;TJ... i·,:;: TPX:~AJC P:~n;~ UEJ'PAI ACI''N ~Itr.'i"<~no 1 
SISTEr.~A '~iJ~ ¡\':J¡':.,.71 /\ ?O Julio 

!---·-.,.--------,----- ----- ------------l 
Capaci. ~o.de pe~ido 
instn.1 . a fqbrif' "r 

5076 

80/, 
5833 
5975 
51/Jl 
600i 

~ - - - · i'.fr8'b: ~~~t."!·n. 

30,t. 
5690 
5905 

Ho.ao lq 
oncracion 

20 
40 
10 
20 

.JC:.... 
)'J 

?O 

Completo 

.?'.?__~.-·--- ----w -~·--·~--·-. -
FiC]Ul"a 2.3 
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que se ha complementado el trabajo, simplemente utilizando 

el espacio disponible en la lista de trabajo (fig. 2.3) 

El porcentaje de lo que se ha complementado se indica 

en la columna apropiada y la lista se devuelve a la central 

del grupo coordinador. 

Con esta información se pueden establecer los planes de 

carga para el siguiente período. La única actividad difererr 

te de la indicadd que es necesario realizar en este sistema, 

es la notificación de las principales paradas u otros incon

venientes importantes que puedan tener lugar. 

El tien:po general en proceso se puede reducir natural

mente manteniendo los períodos de tiempo tan pequeños como 

sea posible. Si los tiempos de las operaciones individuales 

son cortos, se puede utilizar convenientemente un período 

programado de uno o dos días. Si los tiempos de operación 

son largos, el período del programa puede ser aumentado pro

porcionalmente. 

Sin embargo, os deseable desde el punto de vista gene

ral, mantener los perlados del programa tan largos como sea 

posible. Esto proporciona al encargado la mixima flexibili

dad para establecer la secuencia de trabajo más deseable y 

rt::duce a un mlnimo el informe del avance de la obra. 

Para llevu a cabo el ejemplo, se supone el tiempo de 

proceso de las operaciones de cada una de las piezas que se 
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pudieran fabricar en el departamento. El tiempo de proceso 

se divide en cuatro partes: 

1. Ensamblado (machimbrado) de medias cañas (Fresa Toss) 

2. Maquinado en tornos (T-1, T-2, T-3, T-4, T-5, T-6) 

3. Metalizado de las piezas (horno). 

4. Acabados de las piezas (Fresa vert., Fresa universal) 

El tiempo del molde es similar al tiempo del bombillo, 

por lo tanto el tiempo del molde se tomarl también para el 

bombillo. 

CANTIDAD PIEZA OPERACION TPO. OE PROCESO 

36 Molde 1,2 2 dlas 

36 Molde 3 ,4 ,5 5 días 

36 Molde 6 1 día 

36 Molde 7 ,8,9 6 dlas 

36 Molde 10 al 15 3 días 

36 Fondo 1,2 2 d!as 

36 Fondo 0.22 días 

36 Fondo 5,6 2 días 

36 Fondo 7 ,8 2 días 

40 Obturador 1,2 l. 5 días 

40 Obturador 3 0.33 dfos 

40 Obturador 4,5 l dla 

40 Obturador 6 al 10 2 días 

40 Embudo 1,2,3,4 3 d!Js 

40 Embudo 0.33 días 
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CANT!OAO PIEZA OPERACION TPO. DE PROCESO 

60 Corona 1,2 2 dfas 

60 Corona 4 al 6 d1as 

60 Corona 8 al 14 2 d1as 

60 Gula 1,2 !.5 dlas 

60 Gula 3 O. 33 dlas 

60 Gula 4,5 3 d!as 

60 Pistón 1,2 3 dlas 

60 Pi st6n 0.66 dlas 

60 Pistón 4 l día 

60 Pistón 0.33 días 

32 Soplo 1,2,3 3 dlas 

32 Soplo 1 día 

32 Soplo 5,6 l dla 

32 Soplo 7 al 10 2 días 

32 Dedos l dla 
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Ejemplo: CARGA POR PERIODOS PROGRAMADOS 

Se tiene para programar los siguientes tres pedidos que 

constan de lo siguiente: 

PEDIDO "A" PEDIDO "B" PEDIDO "C" PEDIDO 11011 

36 Molde (A-M) 40 Bombillo (B-B) 60 Corona (C-C) 60 Corona (D-C) 

36 Fondo (A-F) 40 Obuturad. (B-0) 60 Gufa (C-G) 60 Guía (D-G) 

40 Embudo (B-E} 60 Pistón (C-P) 60 Pistón (D-P) 

32 Soplo (D-S) 

LISTA DE TRABAJO. Cada ~edio de producción recibe una li.~ 

ta de trabajos que hay que real izar: 

MAQ. 

F /TOSS 

T-3 

T-2 

T-1 

T-4 

T-5 

T-6 

LETRA DE 
PEDlOO 

A 

A 

A 

c 

A 

NOMBRE DE 
PIEZA 

Molde 

Bombillo 

Corono 

Molde 

Bombi11o 

Corona 

f\olde 

Bombillo 

Embudo 

Pistón 

Obturador 

Gula 

Fondo 

OPERACION 

1,2 

1,2 

1,2 

3 ,4,5 

3,4,5 

3 a 1 8 

7,8,9 

7 ,8. g 

l,2,3,4 

l, 2 ,4 

1,2,4,5 
1,2,4,5 

l ,2 ,4,5 

% 
COMPLETO OBSERV. 
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MAQ. LETRA DE NOMBRE DE % 
PEDIDO PIEZA OPERACION COMPLETO OBSERV 

A Molde 

B Bombillo 6 

A Fondo 4 
Horno Obturador 

Gula 3 

Pistón 

A Molde 10 al 15 

Bombillo 10 al 15 

Corona 8 al 14 

A Fondo 6, 7,8 

B Obturador 6 al JO 

e Embudo 5 

c Pistón 5 

Programación de los Pedidos: 

Se hace hincapié que antes de esto, se tuvo que haber 

hecho un análisis donde se define en qué orden irfan ingre

sando los pedidos a la lfnea de producción. En esLe ejemplo 

se supone que el orden en que se atacarán los pedidos, es de 

acuerdo a la letra con que está registrado cada uno de los 

mismos, esto es, primero al pedido A, después el pedido By 

asl sucesivamente. 

El pedido y la pieza a programar se identificará por el 

código que aparece entre paréntesis delante de cada una de 

las piezas de los diferentes pedidos. 
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Grafica de Gantt para carga por períodos de programación. 

Las barras indican los trabajos de cada medio para los 

diferentes d!as. 

ESTACION ~I M .r 1 V [ S 1 LI Ml<G] V s L 

F-T03S 
n-~ C-"' b-h 1 --

Fl-'11 "-'" 1'-1 
t------ ---·- --------------·---------------

T-2 -------~e--~º~-----, 
---··-----------~ 

1'-3 ==.----===~~._-~_m":_-::_-_-_-::_-:_,~_-::_-_-::_-::_-_-::_~h_::_--::'.:b __ =====-==i-~ 
------ __ Q_-~"---~~ 

T-4 1 J 

·r-s 1;>:::._~~l~P-=:=-i 

~---__:_:~~=.¡ e__~ 
h-b 

Figul"?. 2 .4 

El pedido "O" puede servir por el momento para llenar 

los espacios que se dejan durante la programaci6n, como es 

el caso de la,, .c.;quinas T-4 y T-6. (Ver figura 2.4) 



b) Carga especlficd de la orden 

Un 2sbozo general de este tipo de programación es que 

en la forma m~s simple se emplean barras cuyas longitudes •! 

presentan el tiempo para completar el trabajo de la orden. 

Las barras se presentan o se colocan en la hilera correspo~ 

diente a la instalación apropiada con números que Identifi

can el orden y localizadas a lo largo de la escala de tiem

pos de acuerdo con el programa de terminación. Se toman en 

cuenta la disponibilidad de la instalación y la secuencia de 

operaciones que caracterizan a cada orden, el programa de 

terminación corresponde a las consideraciones del adelanto 

temporal de un diagrama de ensamble como se muestra en la 

fig. 2.5. 

Se logra un valor adicional con el diagrama de orden r~ 

Fecha 

1) 

·-
ordcnnr p/z 1 

ordenar"/"'~~ 
producir sube~ 

ordenar subens~mble 2 

1 Cl.5 7 i' 

figura 2.5 

ensrunbJ ~. A 

ensamble 13 

e~::; 

1 
1 
1 

ensemble fin<!l 1 e insneccion 
1 

1 
1 

1' 
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gistrado lo que ocurre realmente conforme avanza el trabajo. 

Después de principiar con una presentación del pr·ograma por 

medio de barras en ur1a escala de tiempos, si se colocan mar

cas y sfmbolos en el diagrama en cada actuación para mostrar 

el estado actual del trabajo y las causas de lds desviacio

nes con respecto al rendimiento planeado. 

Figura 2.6 

La capacidad de los diagramas para registrar y transmi

tir los datos es evidente en la figura 2.6. 

La fecha pre~·lé!nte es el final de la se111an~ siete:. 

las asignacionc-s inmPdit'!tas del t1·dbajo para cada inst~ 

lación son bastantr? c1Jras. La instalación A est~ dentro 

del progrilmd para ld orden 101, la instalación By A están 

retrasadas en el programa rlel1irl0 a problemas Ji:: l1erramienta. 

Para la ordcn lü,1 en la in:>tdl,::ciéin D y la falta de material 

en la instalación R. Si el trabajo de la orden 104 en la 
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instalación O se debe completar antes que el trabajo de la 

misma orden se puede iniciar en la Instalación B. se imponen 

medidas especiales de apresuramiento. La orden 106 en la 

instalación C es la única operación que está delante del pr~ 

groma. 

La actualización requiere marcadamente que los trabajos 

se deben de programar nuevamente, quizá el tiempo extra, la 

operación con turnos múltiples o el equipo adicional sean 

aconsejables. 
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Ejemplo: PROGRAMAClON ESPECIFICA DE LA ORDEN 

Tomando el mismo ejemplo de carga por periodos de pro

gramaci6n, pero ahora considerando que algunas de las esta

ciones de trabajo, estln ocupadas por un pedido "D". En es-

te tipo de programación se man~jar5n los s(mbolos da Gantt 

(anteriormente vistos en la introducción de Gráficas de 

Gantt) en las diferentes estaciones de trabajo, los cuales 

nos indicarán las causas de los avances o retrasos y las de! 

viaciones con respecto a lo plantado, pudi~nto establecer 

con esto el estado actual del trabajo. 

PEO! DO "D" PEDIDO "A" PEDIDO "U" PEDIDO "C" 

60 Coronas (D-C) 36 Molde (A-M) 40 Bombillo (B-8) 60 Corona (C-C) 
60 Gula (D-G) 36 Fondo (A-F) •\O Obturad. (B-0) 60 Guía (C-G) 
60 Pistón (D-P) 40 Embudo (B-E) 60 Pistón (C-P) 
32 Dedos (D-D) 

A continuación se describe una lista de trabajo, para 

cada estación de trabajo, considerando el estado actual de 

las m&qui11as en el momento de hacer la proyraraación de los 

pedidos. 

MAQUHIA LETRA DE NOMBRE DE OPERAC!Oll 
PEDIDO PIEZA 

A Molde 1,2 

F-toss B Bombillo 1,2 

e Corona 1,2 
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MAQUINA LETRA DE NOMBRE DE OPERAClON 
PEOIOO PIEZA 

T-3 A Molde 3,4,5 

Bombillo 3,4,5 

T-2 D Corona 7,8 

Corona 3 al 8 

A Molde 7,8,9 
T-1 

B Bombillo 7,8,9 

D Pistón 

T-4 8 Embudo 1,2,3,4 

c Pist6n 1,2,4 

o Gufa 4,5 

T-5 B Obturador 1 ,2 ,4 ,5 

c Gufa 1,2 ,4. 5 

o Dedos 
T-6 A Fondo 1,2,4,5 

A Molde 6 

Gombil lo 6 

Horno A Fondo 

B Obturador 

e Gula 3 

Pistón 

D Corona 8 al 14 

o Pistón 

A Molde 10 al 15 

Bombillo 10 al 15 -· 
F. - Vert. Corona 8 al 14 
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MAQUINA LETRA DE NOMBRE DE OPERAC!ON 
PEDIDO PIEZA 

F-Hor1zont. A Fondo 6,7 ,8 

B Obturador 6 al 10 

B Embudo 5 

e P1 stón 

A continuación se muestra la gr~fica de programación· de 

los pedidos. (Figura 2. 7) 

S L M M J V S 

----------------·--·--+-----~~-~~__, 

T-2 

T-3 

T-4 

T-5 -~~=°"'=r~~I:°:-:~~[~_ª::: --' ------
·r-6 2 -~-=' -@ J 

--- ---· ·-:-.. ·----.,----.. - ----- ·---------· 

.__:v_º~-~-·o _ __.__-=-_;~_~NtJg~~~º~?_:~_Tr:~'~-~:~~l--j--¡ 
l. d-4 
2. d-d 

3, d-p 
4. b-e 

5, c-p 7. b-o 9, c-p u. b-b 
6. n-c él, e-e 10. a-m 

Fiyura 2.7 
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Como se puede observar cuando se hace la revisión de la 

fecha presente, nos podemos dar cuenta que las 6rdenss asig

nadas en las máquinas F-toss, F-vertical y F-universal y HoL 

no estln dentro de programa. Las órdenes asignadas a las 

máquinas T-1, T-2, T-4 y T-6 también estln dentro de progra

ma, pues aunque éstas tengan retrasos por falta de material 

en proceso disponible, si se alcanza a cumplir con lo progr~ 

mado. Por otro lado se nota que las órdenes asignadas a la 

mlquina T-3, no está dentro de programa, pues hay un retraso 

por un problema de herramienta que se presentó y las órdenes 

que se encuentran en la mlqulna T-5 tampoco cumplen con el 

programa, pues se presentó un desajuste en la máquina. 

e) Programación de pedidos 

Esta es una técnica que planifica la actividad de un m~ 

dio de producción de forma espec1fica. 

Debido a la gran cantidad de planificación detallada 

que se emplea es teóricamente posible saber el estado exacto 

de cada trabajo del taller, y predecir los momentos de acab! 

do con gran exactitud. 

Antes de que se pueda aplicar con éxito una actividad, 

es r1ecesa1·io co11ta1 con un programa bien -!desarrollado para 

establecer unos tiempos estándares exactos y un adecuado si~ 

ter~a de co1nunicaci6n. 
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En la figura 2.8 se muestra una gráfica de Gantt para 

la programación de pedidos. Cada barra horizontal indica un 

determinado medio o un grupo de medios de producción. 

G!lAFICA Dt. Pf<OGRA'.:ll DS Pi-:DIDOS ----------------' 

IN3T, 

IN;T. 

IN3T. 

lN3T. 6 

Figura 2.8 

Gráfica del programa de pedidos. Las barras representan los 
trabajos a realizar en diversos momentos por los diferentes 
medios de producción. 

Como pn tr"'lrja ,_;;LSfitd de Gantt, 1a esca1a horizontal re

presentu intervalos de tie0ipo. 

La siguiente informJci6n mfnima es necesaria para prg 

gramar cadil trabajo pol' medio de un sistein~ de µrogramacl6n 

oc pcJidos: 

!. El nGmero de articulas a producir. 



2. Nombre de la máquina o centro de trabajo al que se 

le haya asignado el trabajo de cada operación. 

3. Tiempo total de producción para realizar cada oper~ 

ci6n. 

4. Fecha exigida para la finalización del trabajo. 

Ademls es necesario saber el estado exacto de trabajo 

de la fabricación ya programada. 

La programación de cada trabajo puede empezar una vez 

conocida la información básica. El buen juicio debe interv~ 

nir en gran manera al disponer las nuevas operaciones en el 

gráfico del• programación. Se hace hincapil en decir que 

si se presenta un trabajo urgente y lste todavla no se mate

rial iza, los tiempos de comienzo de cada trabajo se pueden 

adelantar según sea necesario. 

La programación de pedidos es fundamentalmente un proc~ 

so de tanteo en el que las diversas operaciones se disponen 

y se vuelven a disponc1· hJsta que se consigue disponer de un 

plan general aceptable. Se puede establecer unas pocas nor

mas generales sobre el procedimiento, que ayudarln a reducir 

la tlcnica a un trabajo de oficina relativamente simple. 
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Ejemplo: PROGRAMACION DE PEDIDOS 

En esta técnica se desglosan en forma específica todas 

las operaciones que involucran el proceso de una pieza, así 

como el tiempo de cada una de ellas y el tiempo de puesta a 

punto de la máquina en cada una de las operaciones a ejecu

tar. 

Para este ejemplo se supone un pedido, la cantidad del 

nOmero de las diferentes piezas que lo componen, las opera

ciones de las piezas, los tiempos de las operaciones y el 

tiempo de puesta a punto de las máquinas, dando como result~ 

do final el tiempo del proceso total del pedido. 

Se debe hacer notar que la unidad de tiempo a utilizar 

será la 11 Hora'1
, convirtiendo esta unidad de tiempo en d1as, 

para que con esta información se alimenten las gráficas de 

programación. 

PEDIDO 1: 
26 Molde 
26 Bombillo 
26 Fonda 
30 Obturador 
30 Embudos 
60 Coronas 

A continuación se muestra una tabla que contiene los d~ 

tos necesarios para programar el pedido, y posteriormente se 

muestra su grifica de programación. (Ver figura 2.9) 
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Utl!OAD DE TIEMPO UTILIZADA "HORA" 

HAQ. PIEZA OPERA- TJEMPO CAITTI TIEMPO TPO.OE PUES TIEMPO "TIEMPO 
CION PROCESO º"° PROCESO TA A PUIHU TOTAL Ell DIAS COOIGO 

(hrs) OE MAQ. (hrs) (hrs) 

F-TOSS MOLDE 01 01 26 26 0.30 26. 30 l.l 1-H-l 
F-TOSS 02 01 26 26 0.30 26.30 l. l l-H-2 

,T-3 03 02 26 52 0.30 52.30 2.2 l-H-3 
HORNO 04 01 26 26 o. 10 26.30 1-1 l-M-4 
T-1 05 03 26 78 0.30 70.30 3.0 l-M-5 
F-V 06 02 26 52 o. 30 52.30 2.2 l-M-6 

F-TOSS BOMBILLO 01 01 26 26 0.30 26.30 l. l 1-B-l 
F-TOSS 02 02 26 26 0.30 26. 30 l. l l-B-2 
T-3 03 03 26 78 0.30 78. 30 3.3 l-B-3 
HORNO 04 01 26 26 0.30 26. 30 l. l l-B-4 
F-1 05 03 26 78 0.30 78.30 3.3 l-B-5 
F-Y 06 02 26 52 0.30 52. 30 2. 2 l-B-6 

T-6 FOlllJO 01 0.30 26 12 0.30 12.30 0.52 l-F-1 
T-6 02 0.30 26 12 0.30 12. 30 o. 52 l-F-2 
HORNO 03 0.30 26 12 0.30 12 .30 o. 52 l-F-3 
T-6 04 02 26 52 0.30 52 .30 2.20 l-F-4 
F-V 05 01 26 12 0.30 12 .30 0.52 l-F-5 

T-5 OBTURADOR Dl 0.30 30 15 0.30 15 .30 0.65 1-0-1 
T-:.i 02 0.30 30 15 0.30 15.30 0.65 1-0-~ 

HORllO 03 O.JU jJ 15 O. 30 15.30 0.65 1-0-3 
1-5 04 0.30 30 15 o. 30 15.30 (J.65 1-0-4 
F-V 05 01 30 30 0.30 30. 30 l.30 1-0-5 

T-4 EMBUDO 01 l. 30 30 45 0.30 45. 30 1.90 1-F-l 
T-4 02 1.00 30 30 O.Ju 30. 30 l. 30 l-E-2 
T-4 03 O.JO 30 15 0.30 15. 30 o. 65 l-E-3 
F-V 04 0.30 30 15 0.30 15.30 0.65 l-E-4 

F-TOSS CORONI, 01 0.30 60 30 0.30 30.30 l.27 1-C-l 
T-2 02 0.60 60 36 0.30 36.30 1.52. l-C-2 
T-2 03 o. 30 60 30 0.30 30.30 1.27 l-C-3 
F-V 04 0.30 60 30 0.30 30.30 l.27 l-C-4 
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HOR!lO l - o - Ji-r..::.LJ:.k-J!.::il 

FV/FU 

T-5 

T-3 

r.::_g_ __ .. -------·--·-- ---------·--==~_:? ___ ~:_.::i._ 

:~: . b;~~~~¡·~=- -~~~=- -~- ·-~~5 .. ~ 
l. 1-e-4 3. 1-f-l 5. 1-0-1 7. TT'O. 1:. g, 1-c-l 
2. l-f-5 4. 1-f-? 6. 1-0-2 8. 1-0-·1 10. l-B-2 

11. 1-c-3 

Figuró 2 .9 

En este tipo de programación se toma en cuenta la s~ 

curntiación de las operaciones, asl como las 1náq1iinas donde 

éstas se ejecutan. Cabe sc~alar que esta prog1·a1nación debe 

contemplar la programación unterior a la progrri.mac1ón lo~ 

pedidos que ingresarán a la linea de producción; puesto qtic 

en este ejemplo no se est~ co11sidcrando esto, en algunas m~-

quinas se presentan ticmpo5 muertos. 
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Esta programación según sea el caso donde se vaya a 

aplicar, es manejable y todavía se puede llevar a cabo de 

una forma más especifica. 

Determinación de los elementos de control de producción 

Las necesidades de una empresa hacen que la aplicación 

de control de la producción sea de diferente forma, esto es 

que el control que resulta efectivo en una empresa puede no 

ser efectivo para otra, por eso se puede decir que no existe 

un tipo de control de la producción que pueda ser ajustado a 

todas las compañlas con igual efectividaU. 

Los sistemas básicos que hacen que un sisten1a de con

trol de producción sea más conveniente que otro, incluye el 

tamaño de la compañia, la cantidad de detalles requeridos P." 

ra el control, la naturaleza del proceso de producción, la 

naturaleza de los articulas que se producen y los tipos de 

mercado en los cuales la e~1presa suministra sus productos, 

puesto que existen tantas variedades se han desarrollado V_il. 

rios tipos de sistemas de control de la producción. 

Los tipos de control de producción conocidos actualmen

te son los siguientes: 

a) Control de órdenes. 

b) Control de flujo. 

c) Control de bloque. 
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d) Control de carga. 

e) Control por lotes 

f) Control de proyectos especiales. 

El tipo más común de control de producción, es el de 

control de órdenes. Este tipo de control se usa en compa

~las con sistema de producción intermitente, también conoci

dos como talleres de trabajo por lote (que es el caso de que 

trata este estudio). 

Por lo tanto, como ya se mencionó, los sistemas de prQ 

ducción intermitentes están orientados a los pedidos, el t! 

po de planeación y control de la producción que se use, es 

el control por órdenes. 

El control por órdenes, las actividades de la plane! 

ción y el control de la producción están basados en órdenes 

y son coordinadas por el uso de números de órdenes. Cada pe 

di do individual tiene su propio número de orden, la que se 

le asigna cuando se realiza el pedido del el tente. Esto es 

de gran importa ne ia puesto <1 u e durante todo el proceso <le 

producción, el departamento de planeación y control de la 

producciór1 identifica a cada orden poi· su núme1·0. Una vez 

faniiliarizados con el co11trol de la prodL1cci6n podemos defi

nirlo de lb siguie1,te n1anera. 

E1 cu1:1-r(1.1 de lu producción es la técnica de poner en 

marcha µlories e~tablecidos dando órdenes, observando, inspes_ 



clonando y registrando los programas con el fin de evaluar 

las actividades realizadas par• detectar )as disminuciones y 

aplicar las medidas correctivas necesarias, para corregir el 

desarrollo del proceso, de modo que se emplea con el pedido 

en la fecha requerida. 

La etapa de control de la producción dentro de un siste 

ma de planeación y control de la producción es de vital im

portancia dado que: 

Permite evaluar lo que se está llevando a cabo. 

Aplica las normas y est~ndares restablecidos para m~ 

dlr las discrepancias que hay en relación con lo pi~ 

neado. 

Reduce o minimiza las diferencias entre lo que se in 
tenta obtener y lo que realmente se obtiene. 

Detecta las disminuciones y ajusta los errores antes 

de que sean más cr·fticos. 

Localiza rápidamente el sector l'osponsable de la de~ 

viación. 

El control de la producción tiene tres etapas a seguir 

que son los siguientes: 

a) Expedición o despacho de órdenes. 

b) Avance 

c) Retroalimentoción 
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a) Expedición o despacho de órdenes 

Esta etapa es una rutina de poner en marcha las activi 

dades productivas, poniendo en circulación órdenes o instru~ 

cienes y de acuerdo con los tiempos o las sucesiones previa

mente planeadas e incorporadas en las hojas de ruta y en las 

gráficas de carga. 

Las actividades incluidas dentro de esta etapa son las 

siguientes: 

Movimiento de materiales desde el almacén al primer 

proceso y luego de un proceso a otro. 

Emisión de las órdenes de trabajo con el tiempo de 

inicio y tlrmino de éste. 

Emisión de la hoja de instrucciones, dibujo y cual 

quier otro detalle para ejecutar el trabajo. 

b) Avance 

Dentro de esta etapa se consideran las siguientes acti

vidades a ejecutijr· 

Medición de resultados 

Comparación de resultados 

Acción correctiva 
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Medición de resultados 

Consiste en estimar las actividades en operaciones, sir 

viéndose de una norma o unidad adecuada de medición. 

Esta etapa proporciona la información objetiva que pos

teriormente se comparará con el estándar. La medición debe 

efectuarse en base a unidades adecuadas de medida, a fin de 

lograr una cuantificación correcta de lo que se trata de me

dir. 

Comparación de resultados 

Esta 

fijados. 

comparación es contra los planes y los estándares 

En base a la comparación se determina si se cum-

plieron los estándares, si se rebasaron o si alcanzaron, es

tableciendo así las desviaciones. 

En esta actividad se considera apropiado obtener infor

mación de la producción a intervalos de tiempo fijo por semE_ 

na para todos los centros de trabajo. Aunque en verdad esta 

información se debe obtener cuando se crea conveniente para 

asegurar de que no se formará un cuello de botella en las ml 

quinas que paralice la linea, ya que si ésta ocurriera h~ 

brla grandes pérdidas económicas causadas por la mano de 

obra ociosa y retraso en progran1a general. 

El éxito de los resultados del control de la producción 

ademls de un ~uen flujo en la información depende de un buen 
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análisis (interpretación de datos) cuando se hace la compar~ 

ci6n del rendimiento real y el planeado. 

Acción correctiva 

Efectuada la comparación se procederá a efectuar la ta

rea de corrección de las desviaciones que existan en las ac

tividades, ya que la comparación de los resultados obtenidos 

con los estándares establecidos, no tendrán ninguna validez 

si no se tornan medidas para eliminar las anomal fas del caso. 

Existen dos formas para hacer una corrección en los pr~ 

gramas que son: 

1) Impulsar el trabajo. Esto es lo más recomendable y 

en condicionas nonnales 1 se lleva a cabo por los super

visores. 

2) Reprogramar. Si después de actuar para corregir las 

desviaciones se ve que es imposible cumplir con lo 

programado 1 es contraproducente continuar con el mis

mo. Otro caso ser,a el que se cometieran errores al 

hacer el programa y en este caso es obligatorio h! 

cer cambios al n1ismo. 

Las causas por las cuales se ton1a una medida correctiva 

se puede clasificar en dos grupos que son: 

1) factores i11lernos 

2) factores externos 
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1) Factores internos. Son los ocasionados en los ca~ 

bios de prioridad de los pedidos, demoras en recep

ción de materiales, material defectuoso, etc. 

2) Factores externos. Son los ocasionados por las pér

didas de tien1po como consecuencia de comienzos tar

dlos, paradas por falla eléctrica, etc. 

e) Retroalimentación 

Una vez obtenida la retroinformación por parte de los 

operarios y supervisores de producción, lsta serl muy volum! 

nosa; no obstante, la mayor parte traerá poco interés, ya 

que estarl relacionada con el trabajo que de hecho se está 

llevando a Cdbo de ntanera satisfactoria. por lo tanto es ne

cesario analizar y presentar la información obtenida. 

La información que se obtenga por parte de producción 

puede ser de varias formas, algu11as de ellas son: 

l) Mecan1camente 

2) Reporte de trabajo del operador 

3) Tarjeta de trabajo 

4) Caminar y contar 

Es comGn obtener la Información por medio del reporte 

de trabajo del operario, el cual consiste en proporcionarle 

al operarlo una tarjeta todos los dlas al iniciar la jorna

da, en la cual registrar~ las órdenes de producción ejecut! 
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das, indicando por cada una de ellas la hora en que se empe

zó y terminó el trabajo, así como el registro de las desvia

ciones en caso de que se presenten y algunos casos como son: 

Nombre del operador, firma del supervisor, número de máqui

na, etc. que puedan ser útiles para la retroinformación, los 

cuales se recogen diariamente para ser analizados y así efe~ 

tuar las tareas de avance. 

Para la presentación de la retroinformaci6n ya reunida 

y examinada, ésta se presenta de la forma más simple que sea 

posible, ya que la retroinformaci6n es el ingrediente ese~ 

cial del proceso de control, pues la información obtenida r! 

fleja las desviaciones del pasado o del presente que regula

rá su comportamiento en el futuro. 



III. EVALUACION DE LAS ALTERNATIVAS PRELIMINARES 
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Las alternativas expuestas anteriormente, son técnicas 

planteadas como posibles soluciones a la problemática prese~ 

tada en este estudio. 

En este capítulo se pretende comparar estas técnicas 

desde el punto de vista técnico, econ6mico y organizacional, 

con el fin de seleccionar aquella alternativa que puede re

solver el problema de una manera óptima, aprovechando los r~ 

cursos y limitaciones existentes dentro del departamento. 

111.1. fACTIB!LIDAD TtCN!CA 

En este inciso, cada alterr1ativa será analizada de man~ 

ra que se dispongan los detalles necesarios para preparar un 

plan de evaluaci6n. Por lo tanto, se establece un método p~ 

ra seleccionar la alternativa adecuada, baslndose en la apli 

caci6n de los criterios, que a continuación se exponen: 

a) La disponibilidad del departamento. 

b) La facilidad y la flexibilidad de la operación del 

sistema. 

e) Riesgos involucrados en la operación del sistema. 

d) Ajustarse a los objetivos operacionales planteados. 

Este n1étodo consiste en un dn~lisis cornparativo de las 

técnicas propuestas como alternativJs, sefialando ventajas y 
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desventajas de istas, para ast provocar una competencia en

tre las técnicas planteadas. 

Las ventajas y desventajas de las alternativas propues

tas se agrupan en tres apartados con referencia a los obje

tivos específicos. 

a) Alternativas para la secuenciación de los pedidos 

Regla de tiempo sobre costo c/t (COVERT} 

Ventajas: 

Retiene los valores de actuación de la regla SOT, y re

duce al mlnimo la extrema tardanza de unos pocos pedi

dos. 

Ofrece un retraso medio mínimo por pedido. 

Esta ofrece tambiin un tiempo medio de espera aceptable 

(es decir, ni muy alto ni muy bajo comparado con otras 

técnicas). 

Esta regla puede ser utilizada en centros de producción 

cargado o ligero. 

La regla es de fácil aplicación bajo ciertas considera

ciones y no involucra riesgo alguno en su aplicación. 

Desventajas: 

Involucra un nDmero mayor de información para determi-
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nar las secuencias. 

Se debe de contar con los datos necesarios que requie

re esta regla, porque si faltara alguno de ellos la re

gla no se podria aplicar. 

La aplicación de esta regla suele ser larga y laboriosa 

debido a todos los cálculos matemáticos que se deben 

realizar. 

Para un centro de producción con carga ligera, se debe 

de manejar todo el desarrollo matemático. 

Método de lchiro Nabeshiva 

Ventajas: 

Este método es de fácil aplicación y no involucra ries

go alguno. 

El método además de indicar cual es la secuencia más 

viable, nos indica el tiempo de fabricación máxima. 

El método es muy eficiente cuando se trata de secue~ 

ciar centros de trabajo con carga de producción ligera. 

Oesventajds: 

El desarrollo matemático de este método es sumamente 

largo. 

El método tiene restricciones que hacen que no pueda 
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ser aplicado de forma general en los trabajos de produ~ 

ción intermitente. 

El método no se recomienda en centros de trabajo con al 

ta carga de producción. pues su desarrollo serla muy 

largo y requeriría de muchas observaciones. 

Regla de Prioridad de la Holgura Dinámica Relativa 

Ventajas: 

Es una regla que por su dinamismo, resulta ser una he

rramienta de suma importancia en la secuenciación de 

las actividades. 

Esta regla, con un mínimo de datos indica la secuencia

ci6n de producción en un centro de trabajo. 

La técnica resulta ser de fácil apl icaci6n y no involu

cra riesgo alguno en la operación de la misma. 

La t~cnica es aplicable tanto en centros de trabajo con 

alta carga de producción, así como con baja carga de 

produce i ún. 

Desventajas: 

Es una técnica que en la actualidad no es muy usual, 

por lo que si no es bien aplicada tenderla a causar error. 
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Esta técnica nos indica única y exclusivamente la se

cuenciación de los pedidos. 

Debido a que utiliza un número mínimo de datos para se

cuenciar pedidos, se recomienda checar los resultados 

antes de presentar en forma definitiva la secuenciaci6n 

de los pedidos. 

b) Alternativas para determinar las estaciones de 

trabajo necesarias 

Carga por periodos programados 

Ventajas: 

La aplicación de esta técnica, es fácil y no involucra 

riesgo dlguno. 

Esta tlcnica proporciona a las actividades un alto gra

do de flexibilidad. 

Considera los trabajos urgentes y que no se encuentran 

dentro de la •g•ndo do trabajo. 

Desventajas: 

El tiempo real que utiliza este sistema en el proceso 

de los trabajos individuales tiende a ser reldtivame11te 

1 argo. 

Pam que esta técnica funcione, es necesario evitar la 
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programación de más de una operación durante cada perío 

do. 

Esta técnica no se puede llevar a cabo cuando se prese! 

ta una carga de trabajo grande. 

Programación esoecffica de la orden 

Ventajas: 

Esta t!cnica registra lo que ocurre realmente conforme 

avanza el trabajo. 

La técnica nos muestra en forma general la programación 

en período largo de tiempo. 

La aplicación de esta técnica es f~cil y no involucra 

riesgo alguno en su manejo. 

El grado de flexibilidad de esta técnica es muy alto. 

Desventajas: 

Esta técnica no hace una programación específica de las 

actividades. 

La técnica resulta ser muy eficaz cuando se aplica a un 

centro con carga de trabajo muy alta, y resulta inefi

ciente cuando se aplica a centros con poca carga de tr! 

bajo. 

Esta t&cnica, debido a la alta Información que maneja, 
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no permite la visibilidad de los datos en forma clara y 

se puede prestar a confusión. 

Programación de pedidos 

Ventajas: 

La flexibilidad del sistema es muy buena y de fácil 

aplicación, además no involucra riesgo alguno en suma

nejo. 

Implementando algunos puntos sobre el procedimiento, su 

manejo resulta ser mAs eficaz y claro. 

En este sistema cada fase 

se planea al detalle, con 

individual de una 01>eraci6n 

esto se logra una exactitud 

de cuando se termina una actividad 1 para que inmediata

mente se empiece la otra. 

Nos muestra con sumo detalle, cual es el comportamiento 

del trabajo en determinado momento. 

Desventajas: 

Esta técnica es una de las más costosas con respecto a 

las que aquí se han evaluado hasta el momento. 

Es diffcil seguir el proceso cuando los tiempos de las 

operacion~s son cortos. 

Es difícil do mantener cuando hay muchos pedidos activos. 
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Es difícil de mantener cuando hay muchas operaciones en 

ca pedido. 

Hay que disponer de tiempos est~ndar exactos. 

Es difícil de mantener cuando hay que realizar cambios 

frecuentes. 

Alternativas para el control de la producci6n 

Dentro de las alternativas se tienen varios tipos de 

control, su forma de aplicaci6n es diferente pero sus funciQ 

nes son semejantes, por esto, en base a la forma de aplica

ción del control, las Industrias utilizan el control de la 

producción de acuerdo a sus necesidades. 

A continuación se enuncian los diferentes tipos de con

trol y el lrea de producción donde son aplicables: 

a) Control de Ordenes. Este tipo de control se usa g~ 

neralmente en compañlas con sistemas de producción 

intermitente. 

b) Control de Flujo. Este control es aplicable a in

dustrias tales como la qulmica, papelera, del vi

drio y otras. 

c) Control de Bloques. Es aplicable en las industrias 

textil y ocasionalmente en la impresión de libros y 

revistas. 
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d) Control ror Carga. Este se encuentra tlpicamente 

en donde existe un cuello de botella de mlqulna en 

el proceso. 

e) Control por Lotes. Este tipo de control es muy co

mDn en la Industria procesadora de alimentos. 

f) Control de Proyectos Especiales. Este se aplica 

cuando hay un proyecto especial costoso y labor!~ 

so, tales como la construcción de un puente, cons

trucción de un edificio, etc. 

Los tipos de control expuestos son de fácil apl lcación, 

de una gran flexibilidad y no representan riesgo alguno en~ 

manejo. 
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ll!.2, FACTIBILIDAD ECONOMICA 

Para llevar a cabo la selección de una alternativa des-

de el punto de vista económico, se establecerl una competen

cia entre las alternativas, resaltando los elementos que son 

necesarios y los recursos en los cuales se tendrl que inver

tir para que las alternativas ofrezcan todas sus bondades, 

de esta manera y de un solo vistazo se observarl cual alter-

nativa es 1'menos costosa'' que otra sin involucrar costos ni 

cotizaciones. 

Factibilidad económica para la secuencia de pedidos 

Técnl ca 

Regla de 
tiempo 
sobrecos 
to (co::: 
vert) 

Método de 
lchiro 
Nabeshiva 

Regla de 
priori dad 
de la hol 
gura di nli 
mica. -

Recurso humano 
requerido 

Auxiliar de pro-
ducci 6n. 
Perfil: Carrera 
técnica o inge-
nier!a trunca. 
Experiencia no 
necesaria. 

Auxiliar de pro-
ducción. 
Perfi 1: Carrera 
técnica o lnge-
niería trunca. 
Experiencia no 
necesaria. 

Auxiliar de pro
ducci6n. 
Perfil: Carrera 
tf..cnica o Inge
nier'ía trunca. 
Experiencia no 
necesaria. 

Equl po 
requerido lnvers i6n 

Mi crocompu- Paquete 
ta dora. Lotus o 
Ci neo mega- o base 
bites de m~ 111 
maria. 

111 nguno Ninguna 

Ninguno Ninguna 
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Factibilidad económica para la detet111inaci6n de las estaciones de trabajo 

Técnica Recurso hum3no Equipo 
requerido requerido Inversión 

Carga por Auxiliar de pro-
periodos ducci6n. 
programa- Perfi 1: Carrera Ninguno Ninguna 
dos técnica o lnge-

nierfa trunca. 

Programa Auxiliar de pro- Ninguno Ninguna 
ción espe ducci6n. 
cífica de Perfil: Carrera 
la orden. técnica o Inge-

ni eria trunca. 
Ex peri enci a no 
necesaria. 

Programa- Auxiliar de pro-
ción de ducción. 
pedidos. Perfil: Carrera Ninguno Ninguna 

técnica o lnge-
nierfa trunca. 
Experiencia no 
necesaria. 

Factibilidad Económica para el Control de Producción 

Técnica Recurso humano Equipo 
requerido requerido Inversión 

Contro 1 de Auxi l·iar de pro-
órdenes ducción. 

Perfil: Carrera Ninguno Ninguna 
técnica o Inge-
ni ería trunca. 
Experiencia no 
necesaria. 

Control de 
flujo 

Contra l de 
bloques 

Control por 
Carga 



rncnica 

Control por 
lotes 

Control de 
proyectos 
especiales 
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Recurso humano 
requerido 

Auxiliar de pro
ducción. 
Perfil: Carrera 
técnica o I nge
n1 ería trunca. 
Experiencia no 
necesaria. 

Equipo 
requerido 

Ninguno 

Inversión 

Ninguna 
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Il I.3. COMPAT!BlL!DAD CON LA ÜRGANIZAC!ÓN 

El departamento cuenta con todos los medios necesarios 

para la i1nplcmentaci6n de cualquiera de las tficnicas que ya 

se han mencionado, excepto con la técnica que usa la micro

computadora, Fuera de esto en la organización actual del d! 

partamento hay u11 ambiente fo~111idable para la implementación 

y desarrollo de las téc11icas descritas. Esto req11iere de un 

manejo específico de las técniCJS propuestas. y aunque se 

propone Ja adjcjón de una persona en la organjzacjón para 

tal efecto, ésta pe~·n1itir~ el funcionamiento adecuado de las 

técnicas aµo1·ta11do al taller ld ayuda operativa necesaria 

para el alcance de Jos objetivos productjvos. 

Complementando lo arriba expuesto, podemos mencionar 

que la compatibjJjdad de las t~cnjcas descritas con la orga

nización es formidable, puesto que cualquiera de éstas puede 

ser operada por la organjzacj6n actual del departamento. 
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l l J. IJ, SELECCIÓN DE LAS ALTERNATIVAS 

Para la Secuenciaci6n de los Pedidos 

Dentro de las alternativas propuestas se encuentra la 

técnica de la regla de prioridad de la holgura dinlmica rel! 

tiva; esta técnica por su facilidad de manejo y su dinamismo 

nos proporciona una manera sencilla de secuenciar la produc

ción, cumpliendo con esto buena parte de los objetivos espe

cfficos. La regla Covert serla una muy buena alternativa, 

sin embargo la producción del departamento no es muy alta y 

por lo tanto serla contraproducente aplicar esta regla pues 

su mantenimiento serla demasiado costoso, comparlndola con 

la producción del departamento. Con respecto a la técnica 

de lchiro Nabeshiva, es una técnica el cual por sus restric

ciones retiene la aplicación del mismo. 

Para Ja Determinación de las Estaciones de Trabajo 

Hecesar1as 

La técnica de pedidos es una técnica que nos arroja mu

cha informac16n específica, información que las otras técni

cas no pueden proporcionar, adem&s cubre de manera satisfac

toria parte de los objetivos específicos descritos con ante

rioridad. Aunque esta técnica requiere de mucha Información 

para su desarrollo, esta información es vil ida y se cuenta 

con ella. 
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Para el Control de la Producción 

En lineas anteriores se han descrito varias técnicas 

aplicables, de las cuales todas se encuentran en similitud 

de condiciones. Sin embargo el tipo de producción intermi-

tente subdivisión producción por lotes, que define al taller 

en estudio, nos permite inclinarnos por el tipo de control 

por 6rdenes, siendo ésta la técnica seleccionada. 

Lo anteriormente expuesto nos permite ver que, la conj! 

gaci6n de las técnicas seleccionadas, dará cuerpo a un sist~ 

ma de programación y control de la producción al traies de 

los cumplimientos de los objetivos espec1ficos. 

Por lo que, este capítulo concluye exponiendo las técnl 

cas que formarán al sistema propuesto, las cuales son: 

a) Regla de prioridad de la holgura dinámica 

b) Programación de pedidos 

c) Control de órdenes 

Asimismo, expone los recursos humanos que se requerirán 

para el funcionamiento del sistema, y que consiste en: 

Auxiliar de producción 

Perfil: Carrera técnica 

o lngenierla trunca 

Experiencia no necesa

ria. 



IV. DESARROLLO Y APLICACION 
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DESARROLLO Y APLICACION 

Tomando como punto de partida las técnicas seleccio

nadas, el presente capitulo se propone conjugar éstas, de tal 

forma que interactúen eslabonadarnente dando así cuerpo al 

sistema de programación y control de la producci611. 

Lo anterior se trnduce como el establecimiento cronoló

gico de pasos para que las técnicas seleccionadas interactúen 

agtlmente habilitando el sistema de capacidad opdrativa. 

Este si stcma iniciará en el momento en que el jefe del 

departamento de molduras proporcione el name1·0 de molduras a 

producir y 1as fer.has comprometidds de entr1;ga, terminando 

su aplicación en el momento en que las molduras tern1inadas 

ingresan al almacén de producto terminado. 

En caso de que surjan diferencias, en la simulación se 

aplicarSn los ajustes necesarios ~vitar.de al máximo disto! 

sionar el diseno original. 
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IV.l. OBJETIVOS DEL SISTEMA OPERATIVO 

La tmplementaci6n del sistema propuesto, es la acción 

de desarrollar una serte de pasos (procedimiento) que deter

mina la forma en que las técnicas propuestas deberán ser em

pleadas para que ofrezcan información que sirva de base a la 

siguiente fase y/o información· para la toma de decisiones. 

El sistema operativo propuesto. se ejecutard en tres f~ 

ses o pasos en forma consecutiva y en el orden presentado a 

continuación: 

l. Aplicación de la regla de prioridad de la holgura 

dinámica. 

2. Establecimiento del centro o centros de trabajo por 

medio de las técnicas de programación de pedidos. 

2.1. Establecimiento de las fechas de inicio y té~ 

mino de los pedidos. 

3. Aplicación del seguimiento a las órdenes de traba

jo oor medio de la técnica de control de órdenes. 

Las fases anteriormente descritas deberán cumplir obje

tivos espec1ficos que deterrninen su actuación en el sistema, 

de tal forma que el conjunto de objetivos especificas se con 

vierten en el objetivo del sistema operativo. 

La apl tcación de la regla de prioridad de la holgura d1 
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námica deberá cumplir lo siguiente: 

a) Establecer prioridades entre los pedidos 

ingreso de éstos a la linea de producción. 

para e 1 

b) En caso de empate, se dará prioridad al pedido con 

fecha prometida más próxima. 

La aplicación de la técnica de programación de pedidos 

deberá cumplir lo siguiente: 

a) Ofrecer un plan general de carga de producción para 

las estaciones de trabajo considerando la carga ya 

existente en las máquinas. 

b) Detectar cuellos de botella que se puedan presentar 

en las estaciones de trabajo. 

c) Ofrecer información para elaborar un programa de 

trabajo donde se indique el tiempo de inicio y tér

mino de cada una de las operaciones de cada una de 

las piezas que componen un pedido, as! como el equj_ 

po y maqui11a1·ia invclucrados. 

La aplicación de la técnica del control de órdenes deb! 

rá cumplir lo siguiente: 

a) Ser compatible con un archivo de información de los 

pedidos de fabricación existentes. 

b) Ofrecer elementos de juicio que permitan observar 

el atraso o adelanto de los pedidos en proceso, mos 

trando la causa de esta situación. 
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IV ,2, DESARROLLO DEL SISTEMA OPERATIVO 

Este apartado tiene el propósito de exponer en forma OL 

denada las actividades del sistema operativo, sus normas y 

formatos. Además establece las responsabilidades y fronte

ras de cada una de las etapas implicadas, asl como los cana

les de comunicación y coordinación, sirviendo por consecue~ 

eta como documento de orientación para el personal que ha de 

ejecutarlo. 
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MANUAL OE PROCEDJMJENTO DEL SISTEMA OPERATIVO DE 
PROGRAMACJON Y CONTROL OE LA PROOUCCION 

Procedimiento para la secuencia de pedidos. 

Aplicación de la regla de prioridad de la holgura di 

námica. 

Polltica 

Descripci6n del procedimiento 

Diagrama de flujo 

Formas e instructivos 

Procedimiento para la programación de pedidos 

Aplicación de la técnica de programaci6n de pedidos 

Política 

Descripción del procedimiento 

Diagrama de flujo 

Establecimiento de las fechas de Inicio y 

término 

Política 

Descripción del procedimiento 

Diagrama de flujo 

Formas e instructivos 
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Procedimiento para el control de órdenes 

Aplicación al seguimiento de las órdenes o pedidos. 

Política 

Descripción del procedimiento 

Diagrama de flujo 

FormilS e instructivos 
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PROCEDIMIENTO PARA LA SECUUICIA DE PEDIDOS 

Pol 1t 1 cas: 

Se determinara la secuencia de pedidos en intervalos 

mensual es 

Se aplicarán los tiempos est~ndar establecidos en el 

ta 11 er. 

la secuencia re~ultante deberá ser aprobada por el 

jefe del departamento. 
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,:-,;:::_,.i,. Fabricación de moldes 

~1 ... :1._1t.:... De prograrnac Ión y contro1 de la 
D1·oducci6n 

PC<OCt::i:111E•JT'J Para la secuencia de pedidos 

Aux. de Produc. Cada Inicio de mes considerar! fechas tentati
cas de entrega de pedidos ya existentes, asf 
como las fechas de entrega de los pedidos que 
van llei:¡ando. 

Cada inicio de mes considerará fechas de entre 
qa de lista de pedidos a fabricar proporciona-= 
dos por el jP.fe del depilrtamento. 

Consultará el registro general de pedidos para 
obtener el tipo de moldura que corresponda, ya 
sea soplo-soplo o prensíl:-soplo, la cantidad 
de piezas sol1c.it3das por el pedido, asf como 
su tamai'lo {moldura chica, mediana o grande}, 
condensando estos datos en el formato no. l. 

Considerará la existencia de materia prima dis
ponible para la manufactura de los pedidos <J

plicando los trámites necesarios para tener en 
mano la materia prima. 

En CdSO de no tener la materh prima en la fe
cha requerida se reconsiderar.fo las fechas de 
entregil de los pedidos existentes. 

AsignJ.rá el ti_empo estándar a cudJ. una de las 
ope1·aciones para la manufactura de cada una de 
las piezas que componen el pedido. 

El t"il!rnpo estándar correspondiente depender<'.! 
del tipo de moldura y del tamaflo de la misma. 

(La tabla de tiempos estándar se encuentra en 
t?l apéndice de este texto). 

lstos tiempos se condensartin en el formato 
no. ¿. 

Obtendrá Pl tiempo estándar total del pedido Si!_ 
mando los totales de lt1 surn..i de 1o:. productos 
que resultan de multiplicar el tiempo estandar 
de cada operación por el número de piezas a la J 

;~• ~;~;;;;;c~,,~~;:~;:;;:;:~;~1~~~;~" ~~ ~~l;~:j' 
-----'--------~~~iente r.cuac16n: -------
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,.:;;~_ ... , Fabricación de rroldes 

Jl.:..~;J:..:.. De programacf6n y control de la producción 

o:::eo:::E:i: 1 'lE'1T:J Para la secuencia de pedidos "' 1 •e: 1 ~., 

Aux. de Produc 
J.P.· ~:~: -f-:-·V-'-

En donde: 

J. p. Indice de prioridad. 

T. Pr. =- Tiempo 
d ! do. 

de procesamiento del p_g 

T. p. . Tiempo presente . 

F. p • . Fecha promet fda. 

Convirtiendo el tiempo presente y la 
fecha prometida del pedido en minutos 
considerando los siguientes factores 
de correccl6n: 

Tiempo esUindar disponible de lunes a 
viernes= 1046 m1n./dfa. 

TiP.mpo estándar disponible del d1a sS-
bado"' 697 min./dla. 

Oefinlrá el orden de ingreso de los p['didos 
a la línea. siendo el primer pedido a ingre 
s.,r riqvel que tengíl {'l m;'lyor fo<! i C(' d~ priñ 
ridad. Este dato se plasmará en el form"tO 
no. 3. 

los empates se romperán, ingresando a la 11 
nea el pedido ton fecha prometida mSs pr6xi 
ma, plasmando estos datos en el formato no-: 
3, debiendo presentar los resu1 tados obtcnj_ 
dos al jefe del departamento para su aproba 
e ión. -
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DIAGRAMA DE ?LUJO 

Fabricaci6n de molde a 

t•;.,•i"..;~·-De progran:mci6n y control. de la producoi6n .'.;::-._.:..:'..:..2.::.· 

.1.nioio 
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( Procedimiento para la secuencia de pedidos 

INSTRUCTIVO DE LLENADO 

Hombr~ de l,l forma 

Húmero de la forma 

Origen de la tnformac1ón 

Formulación a cargo rle: 

Ver1f1caci6n de la información 

Ejemplares 

Distribución 

Objetivo 

En e1 concepto 

1 s/n 

formJto núm. l 

- llsta de pedidos ya existentes. 1 
- lista de pedidos a fabricar pro-

porcionados por e1 jefe del 
departamento. 1 

-Registro general de pedidos. 1 

Auxiliar de producci6n. 

Jefe del departamento de manufas_ 1 
tura de moldes. 

Original 

Dri1Jinal. Taller de manufatura 
de moldes. 

Identificar número de pedtdo, can 
tfdad de picias y tipo de mold~ 
'ra a fabricar. 

Se debe anotar 

Húmero del pedido 

Oescripct6n de id iilOldura soli
citada en el pedido. 

La cantidad de piezas solicita
das en el pedido, identif!cánd!!_ 
la de acue1·do a la siguiente n!!_ 
mene la tura: 

M,- Molde 
f ,- Fondo 
B.- Bomhillo 

C.~ Corona 
G. - Gu fa 
P.- Pistón 

1 
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Proced1mtento para la secuencia de pedidos. 

O.~ Obturador 
E.- Embudo 

S.- Soplador 
D.- Dedos 

Se identificare'!: el tipo de moldu 
ra a manufacturar 1ndicando C:~ 
racterfsticas como: 

Moldura soplo-soplo. 
Moldura prensa-soplo. 
Moldura chica. 
Moldura medlana. 
Moldura grande. 

_________________ ,__,,· 
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Procedimiento para la secuencia de pedidos 

INSTRUCTIVO DE llEi<AOO. 

Nooibre de la forma 

Número de la forrr.J. 

Origen de la informac1ón 

Fonnulaci6n il cargo de: 

Verificación de la información 

Ejemplares 

Oistr1buci6n 

Objetivo 

En el concepto 

"---------------·--

5/N. 

Formato núm. 

- Fonnato no. 1 
- Tabla de tiempos estándar. 
- Tabla de operaciones-estaciones de trabajo. 

Auxtl iar de producción 

Jefe del ta11er de manufactura de rooldes. 

Original 

Original.- Taller de manufactura de moldes. 

Ofrecer información toJlizada de tipo y núm,!t 
ro de piezas, tiempo total de opet·ación y 
tiempo total del pedido. 

Se debe anotar 

Uombre de 1 a mo 1 dura 

Capacidad de la moldura 

Tipo de moldura identificSndola coro: 

- Soplo - soplo 
- Prensa- soplo 

Tipo de pieza requerida en el pt!dldo. 

Número de operación para la manufactura de 
la rien1. 

Tiempo e~Undar requerido por operación para 
la manufactura de la pieza. 

Número de piezas solicitadas en el pedido. 



Procedimiento para la secuencia de pedidos 

En e 1 concepto 

10 

11 

· .. ......__ 

Se debe anotar: 

M~quina o equipo asignado pard la manufac
tura de la pieza {para ser 1 lenado en la 
fase de prograrnaci6n). 

Tiempo total necesario para el término de 
las fases u operaciones de maquinado. 

Tiempo total requerido para la manufactura 
de las piezas solicitadas. 

Tiempo total requerido para la manufactura 
del pedido. 

1 

1 

1 



HOMUAE OE M0lDUR4 CAPACIDAD 

CLAVE -------- TIPO DE MOLDURA-------

HOJA HO. ___ ---

.l!IO. MQ. TPO »o. HO. TPO. NO. HO. TPO. HQ, NO. 1PO 

OP. T.E. PZ-" JU.O fOf. OP. T.e. PZ,\S ~--o TOT. OP. T.t. PZA! NIJ) TOT. OR l.E. 2A5 JltAQ TOT. 

J.-- --1--1-1-- --+---t--t--+-l--l---+--+--l--1--+-+--t--t____, 

1--1--1----t--1c---r-4-----l--+---lf--'--+--+---ll---+-4--t--l-+--1 
>--<--+-+---- r--1- - -- r--- --t---J--t------t---+--J----1'--+-+--1-~ 

·- --1-f-- ---+--+--1---1--- >----- --1---i--f--l--J--+--t--f-+-+----i 
-· ---- -- 1--r--1---t--11---t---+-+--1--t----j 

---t-~ 

>---- ~-1--+-+--1---1---- -1-- f-.·-f--+-+--t---f--+-+--1-----l--4 

1---+--:----+--l-+--+----+-~¡~ ----
l--i--l--+--11---+--l----+---· -•----<--+--1--

-- ---l--+--1-4 

->----l--1---1--4--1-- -~1~~----+-+---+----+--t 

1---____, _ __,__.,__ __ ,'--___ ,_-_-+---_- - ---·- ---•---+--r---r---_•-_-_ ==-T =---+--+-----<, _ ___, 

_,____ --l----+----1-----l--· -- ~--,~~ --- - -- -->----- --~-._____ 
1----1---1---;--11--r-+-- , ___ , _ ____, __ 1---1--+----+--- ---·-

_ _,_____,, _ _. __ ---- - --1---1--1---1-

i.--- - "------ --+--- ---- --- ----~ ---r--- --- - r-··-~- --·--1- -- --

TIEM.PO TOTAL- -- TIEMPO TOTAL TIEMPO TOlAl _ Tl(MPO TOTAL -

TIEMPO TOT.A.l. DEL l'EDIOO -----

FOAHATO rtO. t 
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Procedilnfonto para la secuencie. de pedidos. 

INSTRUCTIVO OE LLEllADO. 

Nombre de 1 a forma 

Número de la forma 

Origen de la 1nformaci6n 

S/N 

Formato número 3. 

- Datos del pedido condensado en el 
formato núm. l. 

Lista de pedidos existentes. 

Lista de pedidos a fabrfcar. pro 
porc1onados por el jefe del dcpar:" 
tamen to. 

- Registro general de pedidos. 

Tabla de tiempos estándar. 

Formulacfón a cargo de: Auxiliar de Producción. 

Veri ficac fón de )a infonnación Jefe de1 ta 11 er de manufactura de rool
des. 

Ejemplares Orlg1na1 

Distribución Origina1.- Taller de manufactura de 
mol des. 

Objetivo Condensar datos, conversiones, di
ferencias y cocientes del fndice de 
prtoridad, asl como c1 orden de in
greso a la lfnca en una sola hoja. 

En ~1 concepto Se debe anotar 

,'"-----,---------··--. 

Número del pedido 

Fecha prometida 

Fecha convertida en minutos ( fecha 
promet fda). 

Tiempo de procesamiento de1 pedido. 
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Procedimiento para la secuencia de pedidos 

En el concepto 

10 

Se debe anotar: 

Tiempo presente (d{as} 

Tiempo presente (minutos) 

Diferencia que resulta de restar a 
la fecha prometida el tiempo de pro 
cesamiento. -

Diferencia que resulta de restar a 
la fecha prometida el tiempo pre
sente. 

Indice de prioridad. 

Orden de ingreso a la linea. 
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( Procedimiento para la programación de pedidos rm i 

Pollt1cas. 

· . ..__ ____ _ 

Este apartado tomara como base los resultados 
de la fase de secuenc1aci6n de pedidos. 

La programación de pedidos se realizar~ en 
forma mensual. 

La programación de los pedidos deber! ser 
aprobada por el jefe del departamento. 
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A::::;-..... Fabricación de moldes 

l\ ... :.u.:..._ Oe programación y control de la 
oroducci6n 

-.(T 
¡¡•. 

Para la progrdmaci6n de pedidos 

Aux. de Produc Identificar~ el orden de los pedidos que ingre
sarán a la lfnea de producción. 

Para la programación de los pedidos, identifica 
rd que piezas componen el pedido y el número de 
operaciones que hacen posible la manufactura de 
las pfezas, así como las máqufnJs donde se lle
van a cabo dichas operaciones. 

Esta información se plasma en el formato número 
dos, y en las tablas de relación de oper.:iciones 
que aparecen en el apéndice de este texto. 

Una vez identificada la operación y máquina que 
corresponde, se procede a l lt!nar la columna de
nominada "mcfqutna" del formato número dos; aplL 
cando lo anterior para todos los pedidos. 

La programación se fnfcfa asignando una clave que 
fdentffique eJ nombre y Ja cantidad de piezas 
solicitadas en un pedido, a~í como cJ orden de 
ingreso a Ja Jínea. 

tl f1,rmato de la clave es la siguiente; 

.l. 
1 

3G -- Número de piezas a fabricar. 

Nor1bre de Ja pieza. 

Nombre dPl pedido. 

Color de idcntlflcación de la pi_~ 
za. 

Las traducciones son la~ $lguientes: 

A. 
fi. 

Primer pedido a ingresar. 
Segundo pedido a ingresar. 

1 

IL '"'"" ''"'". '""""~ 
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.:.=:::- FJbricación de moldes 

~l.:.!.J;..,_ De programciclón y control de la 
(lfOducc ión 

P~:¡:c:::::''lE'!-J Par.-i la programación de pedidos 

fiara identificar el nombre de ld pieza se em
plean las siguientes traducciones: 

1. Molde 
2. Fondo 

10. Dedos 

Es ta e 1 dve corresponderá a un color determina 
do que se empleará para ubicar las piezas deT 
pedido en el calendario de programación (ver 
formato número cuatro). 

Aux. de Produc Los pedidos se programarán en función de las 
m~quinas disponibles donde se puedan procesar 
{ver columna de n:áquina del formato número cua
tro) tomnndo en cuenta el orden de fabrica
ción asignado a cada pedido. 

La programación se realizará, repartiendo el 
tiempo de proceso que ocasionan las operacio
nes de las piezus que componen el pedido, en 
los turnos que forman cada uno de los dtas de 
la semana. Esto está plasmado en el formato 
número cuatro. 

(Para la programación se tomará un tiempo de 
348 minutos, que es e1 tiempo real laborable 
por turno). 

En la programación de los pedidos, habrá al
gun.:is máquina:> donde :;e tflngon espacios en 
blanco, es aquf donde se atacarán las pos1bles 
urgr;ncias que v<'ly<!n apareciendo o los trabajos 
que se lengan por realizar. 

Cuando se sol '\cite una reprogriJTlaci6n, el tiem
po presente será distinto de cero. Esto pro
vocará que los espacios en blanco en algunas 
mSquinas tií!ndan a desaparecer. Para atacar 
entonce!'i las posibles urgencias o retrabajos 
que se presenten, se buscará el momento prop_j 
e io y 1 .-i rnáqu i na adecuada. 

'---~~~~~.L--
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~~~~~~~~~P~DE ?LUJO 
~ ......... .._ ..,,. __ ........... ' ..... ... :-· 

'--~~--=P-=-abricnci6n ~d•::_:m=o~l~d~•~·~·~~~~~-~~~~~.,__~~~~~ 
11.:.1.Lj .. ._ 1 

De ro de la produocicSn • ....:.: .. ~ .... a:1o:::.:..::: · 
t.:i ~s 1 __ _, 1 

de pedidos. 
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Procedim1ento para la programación de pedidos 

INSTRUCTIVO DE LLEllADO 

Nombre de 1 a forma 

Húmero de la forma 

Origen de la información 

Formulación a cargo de: 

Ver1ficac16n de la informaci6n 

Ejemplares 

D1strtbuc16n 

Objetivo 

En el concepto 

5/N 

formato número 

Formatos: No. l, No. 2, No. 3 

Auxiliar de producción 

Jefe del taller de manufactura 
de moldes. 

Original 

Original.- Taller de mdnufactu 
ra de molde!. -

Repartir tie111po de operaciones 
de las piezas pertenecientes a 
los pedidos solicitados, en los 
tiempos reales laborables por 
turno y en las m~quinas dispo
nibles donde se realicen dichas 
opera e iones. 

Se debe anotar 

Nombre y número de pieza. 

lista de pedidos a fabricar en 
orden de prioridad; utilizando 
la siguiente nomenclatura: 

A. Primer pedido a ingresar. 

B. Segundo pedido a ingres"ar. 

C. Tercer ped1 do a ingresar. 

J. Ultfmo pedido a ingresar. 



y 

Procedimiento para la programación de pedidos. 

En el concepto 

10 

Se debe anotar; 

Nombre y cantidad de piezas a 
fabricar de cada pedido; ejem· 
p 1 o: 

A • l . 36-- No. de p?as.fab. 
tlombre de pieza. 
Hombre de pedido 
Color de identif. 

Número o abrev1ación de nombre 
de m~quina. 

NQmero de semana que corrcspo~ 
da. 

Indicador de información, te· 
niendo en los dos renglones co 
rrespondfentes a cada una di 
las máquinas la sigufente in· 
formación: 

Pieza programada 
Número de operación 

Días de la semana 

Turnoc; de trabajo que componen 
el d! a. 

Observac1ones 

Húmero de hoja. 
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r\i=:;: - Fabricación de iroldes. 

M .... ',J:.._ Programación y control de la producción 

Dou::t::::••¡[•JT:J Para establecer fechas de inicio y 
término de los pedidos. 

:P~-·:c 
l-''~"~·-1-~~~~~~-+-~~~~~~~~~~~~~~~~·-·~~-~ 

Aux. de Produc. Identificarc'i la fecha de inicio de fabricación 
de cada uno de los pedido!> que ingresarán a la 
línea de producción. 

Para esto se tomarc'i de lu programación resul
tante (formato número cuatro). E:l momento en 
el que alguna de las piezas del pedido entre 
primero a la lfneil de producción. 

La fecha de terminación de los pedidos, corre1 
ponderá a la fecha de terminación de la últi
ma pieza programada para cada uno de los pe
didos, que se muestran en la programación fi
nal. 

Nota: Tomar como referencia la piez.:t con ma
yor tiempo de manufactura de cada uno de 
los pedidos plasmactos en el formato nú
mero dos. 

Condensar! las fechas de inicio y término de 
las pedidas en el formato número cinco. 
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0HGRAl'A PE Pl.lJ.10 
~-----------··-·---------------------

.:.:::'.:- !"abricaci6n de moldea ! ··~ ............ _ 1 ,._ .. "· 

'!.'..'. ,.1 .. _De progreinRci6n y control dela producci6n. 1 ~.: .. .:. _ .. tc;;:J..::::::1. 

DO~CED~~~a-ia fecha de inicio y Urmino de pedido~ o:. ! •e; ; """ i 

Inicio 
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Proced1m1ento para el establecimiento de las fechas de 
infc1o y ténriino de los pedidos. 

INSTRUCTIVO DE LLENADO 

Nombre de 1 a forma 

Número de la forma 

Origen de 1 a información 

Formulación a cargo de: 

Verificaci6n de 1 a 1nformac16n: 

Ejemplares: 

Distribución: 

Objetivo: 

En el concepto 

Fecha de inicio y término de 
pedidos. 

Formato número 

Formato número 

Auxiliar de producción 

Jefe del ta 11 er de manufact~ 
ra de moldes. 

Original 

Or1g1na1. Taller de manufac 
tura de moldes. -

Presentar en forma concreta 
fecha de inicio y fecha de 
término de la manufactura de 
los pedidos. 

Se debe anotar 

Descripción del pedido. 

Orden de fabricación. 

fecha de inicio. 

Fecha de término. 



-2' -

----··· -· --·-·----- -----------------~ 

FECHA DE INICIO Y TEHMINO DE PEDIDO. 

0!,CR .. CIOH DEL PEDIDO. OROEH DE FECHA DP: 

FABRI CACI. IHICIO 

f'ECHA DE 

Tl!RMINO. 

!--------------·--------·----l------+------l 

~-··---~···--- ··-·---L-----~----~~------

for~nto no. 5 
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Procedim1ento para el control de órdenes 

Pollticas: 

El control de órdenes para su desarrollo, 

se apoyará en la secuenc1aci6n y program! 

c16n de los pedidos. 

El control de 6rdenes se aplicará a todo 

pe di do programado. 

El control de óraenes conten1pidr~ todo~ 

los productos en proc.e::.o que se encuen~ 

tren en la 11nea de producción. 

----~---· 
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A;;:s.... fabricación de moldes 

l\..,',J.:._ De program:i.c.i6n y rnntro1 de la producción 

p:;:8:[:l'."if:'i".'J Para e1 control de órdent;S 

Aux. de Produc .! 
1 

Identificarti el orden de fabricdción de los pe
didos que se encuentran plasm..idos en el formato 
número tres. 

Tornará el p,;dido que tr·1~1a prioridad uno en su 
fabricación. Colocando los siguientes datos de 
las fuentes que se indican: 

Datos requeridos Formato que lo co.!! 
t 1 ene: 

Nombre de moldura o pedido !lo. 
Clave No. 
Capa.cidad Ho. 
Considerac16n o tipa No. 
Fecha de inicio de pedido tlo. 
Fecha ae término Je pedido No. 
Cantidad de pieza!.. a fabric. No. 

Estos datos serán pl asrnJdos er. el form..ito núme
ro seis. 

En base a la prograrr . .lc.ión del pedido tomará la 
primera p1eza prograr;1ada, y en el formato núme
ro se;s renglón "Número de operación" anotará 
en cada uno de los d1us del mes la operación 
opcr.:..c.!cr.n !'-'" 5e ten11nen en ese d~a. 

C:!1t•J1ad el porcenL.ijc correspon<lii:ntc. a CJ.dil. 

operac.i6n, dividienao el tit:m¡:n) cr~¡_,leado por 
operación entre el tit:111po total de manufactura 
de la pieza. 

Los porcentajes parcioles se su11111rán para rcrre. 
sentar un porcentaje acumulado ha5ta alcanzar 
el porcentaje total de la pieza. Los tiempos 
de cada operación s1::1.i.n c"-traido<; del formato 
ní1111Pro dos. 

Con ~1 resultado obtenido del inciso anterior.) 
se 1 !enará el renglón "¡.de avance" del formato, 
número seis, anotando en cada uno de los dij' 
del mes el porcentaje de la operaci6n u opera
ciones que se terrnin;n,1n en ese d\a. 

------
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----;:;;-,-,--,.-b·-,.-ic_a_cl_ó_n_d_e_mo_ld_o_s----------~-•. --.-,<-,,-,.-->c-,--.-.,-.-.;:-. 

De programactón y control de la producción 

c:o::r::t:J:r•JE'/":':J Para el control de órdenes 

Aux. de Produc Anotará lo fecha de Inicio y término de 1a manu
factura de la pleZ<l, condensando eHo:; datos en 
el formato número seis. 

E.1 proceUi1~ir:;rto de 1os incisos t.res a.l seis se 
llevara a cabo para t:ü.d<! un,) de las piezas que 
componen el pedido, y se re3lizar1Í pJr'rl todos 
los. pedidos que se encuentren programados. 

Teniendo registruJa la progrumación en el forma
to número seis, expedir3. órdenes o instrucciones 
de trabajo para cada una de los máquinas involu
cradas ~n el proceso de r.i-anufactura. de 1os pedl# 
dos. estas órdenes 5€ ~mitir.in conslder<lndo los 
tiempos que ocupan las operaciones de las p1ezas. 
La emlslón de lus órdenes de trab<!jo con el 
tiempo oi: inicio y término de éste, deberAn de 
ir acompañados con todo lo n€.'ccsario para que el 
trabajo put"d<J s.er ejecutado. 

Es. aquf, Jonde lo planeado se pone en marcha. 

Compar,H<l lo real contra lo pldneado, tomando 
como patrón o par~metro las operaciones progra
r.ia+Jo.s en cJda uno de los dfdS del mes., expuestas 
en el formato número seis. Y 1os acontecimien
to0. r-t:ales se registraran en e1 renglón denomi
nado "Reale! (contenido en el mlsmo formato) con 
una 11neu hodzont.11 áe l...:.1Gr. 

Los casos que se puede" pre:;ent3r' son los si
ouientes: 

,¡) Proctlso conforme a 1o plüneado. 

b) Proceso adelantado. Cuando esto s.uceda, el 
ílÚ:<C'ro de 1as aperacloncs que 1Jan adelanta~ 
d~s se anot.arán en el dliJ del mes en que és 
ta:; se tetminen y sobre ló lfn~.1 horizontal 
que registrará lo realmente producido. 

e} Proceso atrasado. Cuando esto suceda, el! 
número de las operaciones que vun atrasadj_ 
se anotarán en el dla que éstas se tcr111ine1 
sobre le linea hori2ontill que reiJiStra l( 
rea 1. 

, ______ t_ ______ ,~-----------------·-·-·- ·-----
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;.=:.:- Fabricación de moldei;. 

~i<.:.J:,_ Oe ¡ir-ogramaci6n y control de la producción 

,,,, 1 '"' 1 _,,, 

Utilfzará los símbolos convencionales de las grHi
cas de Gantt para indicar el rorqué del atraso. (E~ 
tos sfmbolos se encuentrdn re9istrados en el 11par
tado II.2.4. de este tcAto). 

10 Aux.. de Prodc la comparacf6n se deberS de hacer diariamente o 
cuando ésta se crea conveniente, esto se reali
;tarS en ba s f' a 

11 

a) Checará el ,1vc:rnce físico de las pfczas en 
proceso. 

b) Se au;dliará de lo~ reportes de trabajo 
de los operarios, éstos se recogerán diaria 
mente para su an~l is is y obtención de la i~ 
forrnaci ón requer 1 da. 

e} Se apoyará en el supervisor cuando el pro
ceso esté atra:.ado, para que este informe 
específfcarnente cual fué la cuusa del atra 
so; o p?Jra cu<ilquir.r vtra duda. que te119<1 i::l 
iHix i llar. 

Después de haber real ii..:idc las cornparrlc.ioncs ne 
cesarL1s, procedc1·d a efectuar las correccionf:-s 
de las desviaciones que· se presentaron en las 
actividades. f)ara e-:;to se anallzurán dichas des 
viacion~s y deflnlrá ~.i los factores que laS· 
ocasionaron son internos o externos, teniendo e~ 
to definido se inclinilrá por una de las dos for
mas que exist<:n pñrñ hd<:Pr unro rnrrPr_ción, si~ii 
do éstas: -

b) 

.El impulso del trabajo, que trJmb1é11 1ncluye 
la proposición de tier.ipo extra, e incluso la 
proposici6n de maquila. 

La reprograrnación del trabajo o alguna otra 
alternativa (Ver a;iartado de control de la 
producción) . 

"--'---·-"' __ .._ ________ _ . _J 
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T)!,\OliA~A Dt: !~Lt!.!C 

-~- -Fabricac16n de moldee 

-.. ~De progrnmnci6n y control de la producci6n. 
PRC-, ... r .. r:-··7-

... p~~-~l~ control de 6rdenee de trabajo 

1 .-;::".:. .:.~re::: .. :::" 
ti.e. ¡ 1-C~ . ..J.[j ' 
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Procedimiento para el contm1 de órdenes 

!HSTRUCTl'IO DE LLENADO 

Hombre de 1a forma 

NGmero de forma 

Origen de la informacj6n 

Formulación a cargo de: 

Verfficac16n de la información: 

Ejemplares: 

Oi,tribución: 

En e1 ccnce-pto 

Contro1 d~ seguimiento de ór
denes. 

forma to número G 

formatos: No.l, Na. 2. -:no. 3, 
No. •l, lio, 5. 

Aux i11a r de producción. 

Jefe del taller de manufactura. 
de moldes. 

Original. 

Original. Tall~r de ma.nufac:tu 
ra dt:! moldes. -

Vedf1cat· si lo programado se 
lleva a cabo. o si se presenw 
tan desvi<lc1ones en las acti
vidades planeadás mismas que 
serán corregidíJs con alterna 
tivas propuestas. -

Se debe anotilr 

Nrimbre de la moldura. 

Clave. 

Capa e id ad. 

Consideración. 

Fecha de inicio de pedldo. 

Fecha dti término del pedido, 

·----------·---~ ~----------------
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,,.----·---'------·b; __ J 
Procedimiento para el control de órdenes fJJJ j 

10 

11 

Cantidad a fabricar de cada una 
de las piezas que forman el 
pedido. 

Fecha de inicio de fabricación 
de cada una de las piezas que 
forman el ped 1do. 

Indicador de información, te
niendo en 1 os tres renglones 
correspondientes a cada una de 
las piezas la siguiente informa 
ción: -

Plan: 

t de avance en la manufactu
ra de la pieza. 

Número de operación. 

Real. 

Oias del mes; en cada una de 
las columnas se describen cada 
una de los dfas del mes. 

Fecha de terminación de la fa
bricación de cada una de las 
piezas que forman el pedido. 

1 
1 

1 

' 
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CONTROL DE SEGUIMIENTO DE ORDENES 
NOMBRE DE MOLO U RA 
FECHA INICIO DE PEDIDO 

CLAVE CONSIOERACION 
MES __ _ 

CAPACIDAD _____ _ FECHA TERMINO DE PEDIDO ----

~="':;'.~o~ 1 ~:~ll·1::~c,\::e•. 01.-.s O El ME~ hrmlno d• 
> lo S ' 1 1 't 10 11 U 1) 11i l':I 16 17 ie '' U 11 n ll 11i U 2' 17 lotuleac. 

g¡.,, º""" 1 1 ,--r---r---t--t--+-'-t---'--+~1-"-+-"-+ 
"°'" 1 1 i"'::.:· ¡ 1 1 r:::-1=i..=i=i=t- 1 1 1 1 1 1 1 ! 1 1 ! 1 1 1 1 1 ! 1 1 

l'Ot100 

C ! 'J. "VQnt~• 

~~ 

BOMBILLO 
~~~e• i 

R.,o\ 

111111111111 m gl .,,-;.,"" 1 - 1 
ce tlo op 1 

gT•¡, o~anct 
!MllUOO 

tlOMBRE DE MOLOlJRA CLAVE CONSIDERACION 
FECHA INICIO DE PEDIDO CAPACIDAD FECHA TERMll lO DE PEDIDO 

OIA5 O El ,..,:. Tumlno d• 

U U u U ,, 17 U 1• 10 21 11 i1 U 2' U. 1 17 i fabrlcoc . 
~:"'p~:: 001 !~:n111•·¡ ;~•b<;1 •,: 0dc•. ¡ l.,d!"1dor 

.¿ 1 'l."~""~• 
i! ~o. op ! 

~·1,ruonc• 

l tl "º <ltl. 

ÍP1HOl't 1 
l <;;E,".~;-11. __ 

'°"º 1 
1 - 1 E 1 1 ~I :::''_'_"" 1 1 1 H-

11 ~~º::ne• 
•¡, o~onet l --t-~--1-----l---t-+--+--+--t-~-+--+---+--t--i 
•• o 

f'orr!lolo no. 6 
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IV.3, SIMULACIÓN DEL SISTEMA OPERATIVO 

Para el desarrollo de este apartado, es necesario tomar 

como punto de partida lo que nos marca el subcapítulo ante

rior, pues los pasos que éste contiene se aplicarán en forma 

directa, uno a uno y en el orden correspondiente. 

Para el desarrollo de la simulación del sistema, se s~ 

pone una lista de pedidos a fabricar con sus respectivas f~ 

chas de entrega, así como el número y tipo de piezas que co~ 

ponen a los pedidos. 



LISTA DE PEDIDOS A FABRICAR 

Número de 
'Pedido 

01 

02 

03 

04 

Nombre de Pedido 

Tarro Farmacéutico 30 ml. 

Tarro Farmacéutico 190 ml. 

Salsa picante 65 ml. 

Frasco envasero 125 ml. 

Fecha de 
Entrega 

24 Agosto 1988 

27 Agosto 1988 

21 Agosto 1988 

28 Agosto 1988 



P 1 E Z A S TPO. DE MOL ; 

1 gg z9 ~ d l ~ NO DE DESCfllPCION DEL PEDIDO M , F : 8 O E e G P S O g;('; ~g¡ J: ~ j (:; 
PEOIOO ' ' úl lll a. ll)_ u 

1 1 1 ¡ ¡· 1 i 1 
ll-'¡ 1 1 1 ! 

1 1 1 1 

1 1 r 1 , 1 1 i 
1 1 
1 1 1 1 rT--rl -¡--+-¡__¡__J_ 

: : i i 1 1 ! 1 F!t--t-l-l_¡__j
1

-\--I , 
Formato no. 

"' ' 
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H01'1BRE DE MOLDURA P'rasco embeseIQ_J.z5mlu.P/t.CIOAO -º~h~i~º"'ª'-------
CLAl/E _1]_?0 l IPO OE MOLDURA Soplo-Soplo 

HOJA H0. __ 0~1~/~0~1~ 

SO PUDOR DEDOS 

TIEMPO lOTAL DEL PEDIDO !_'(!.:!~--~-!_~1;f]_ 

------------------------
FORMJ..T O NO. Z 
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NOMBRE DE MOLDURA ~....1.9-Qnl.. CAPACIDAD --~o .. b,.to..,a._ __ _ 
CLAVE 7025 TIPO DE MOLOURA. Soplo-Soplo 

TIEMPO TOTAL /'i!¡_~ TIEMPO TOT.-.L b'l.!:&J. TIEMPO TOTAL 3bZ2._ TIEMPO TOTAL TQJl 

TIEMPO TOTAL DEL PEDIDO 

--------··----------------------------·--
FORl<tATO tlO. 2 
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HOMBRE DE MOLDURA 1fu:ro forma. lQQuJ. CA.PACIDA.O _,,O.,hi:cc.,n,,__ __ ~ 
CLAVE 7025 TIPO DE MOLDURA Soplo-Soplo 

HOJA NO. 02 I 02 

DEDOS 

NO. NO. TPO. NO. NO. TPO. r10. HO. '!PO HO. HO. lPO 

TIEMPO TOTfl.L OEt PEDIDO :g}_Q"j2.~~ m,'o 

FORMATO HO. Z. 
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HOMBRE DE MOLDURA -~J..c.a.Q.t.fL_filml. CAPACIDAD .Qhign~----
CLA._,E --1J265______ T !PO DE MOLDURA 3op1 o-Soplo 

HOJA NO. --'Q"-l~/--"'Q"-1-

CORONA GUIA V. PISTON 

NO. NO. TPO t-10. I tlO. llTPO. rrn. NO. TPO. "º· NO. lPO 

OP. T.E. PZAS MAQ TOT. OP. \ T.E. PZA~ MAQ TOT. OP. T.E, P2AS MAQ TOT. OP. l.E. PZAS MAO ror. 

_!!!__11.u W'f~~ip1_'jfJ,.J~_¡,o_ r:5_ 7!_n 01_'1'?. b()_.r-_:t._~,_ _j ___ _ 
Ol- ·..¡¡) -;;- 1 T-l lYov t>Ll.=_ " T-5 - OZ l/.,_'IL " T-"f bJ.O. .L - - r--
03 l.5 " IR·;/ ISOº"' i/3./J.r-;; r:57¡¡~ '()3 10-:ó ,. 7-'I ¡,oo - --·-'-
Cii' 16~ " IT·.l J.'!l, O'l _Li.!J. " - -H Str{ rY-1 w -,-, - ¡¡-;¡¡j¡,'1~-- -
~ 111,D,_''.-=:pl_ Llflº -Qs J/._I)_ --;;~~ Y:s~ if)_o M_ 11:,0: .... ~ _ f ~ -:-rt..~o~---1_-__ -+~-. -+-_-__ +_--1 
~~5~-"-\fL911 o_t._12J"9r-'.'...... T:!!_'1110 Qi, b_1!5_ ,,_t:c ¿_1;: ______ _ 
o~ 11J.s ,, P.-A :;so !JLt'tJ..!11,..'.'.._ 'f.-§_ !l!L Dr 1.~ ,, e 1 90 _ 

.QL !J...O,, _!'_ I:._2_ Zwo t>_J'_JA ...!'_&l 7f)_ .P_9 b.2 _,,_ ~ '°"° c-
o.LME 11__!:.¿ ªill.f'J.¡.6.4' _ _,,_ fil 3"-º----- ________ , _____ _ 

_!{) 20_'.'....'LJ@O. __ ¡----l-- ---------- ---
.!l..itc/,_E _'!__ T:L fil.< -- --· -- --i - --- - -- --- -- - -~ --- -
J.Le1J2..~L !':."... LfP. - - f-- --0-- ·- -- --- ---· -- -
~- ,_'f:O -"-~ l..'jf --- ---- --- - - - --- ---- -- --- ·--
/'/ /'/,5 " N~IJ JJ.fr --L- -- -- t-- -1-- -- ---~· ----t---i--t---< 

7§.=LQ-''.....\&!'.-"2~- \-- ¡- ___ -·----~-----+-·•--+~-1---+--~--1 
./.L UJ . ...."...._ ª-.I 1!>.l'. -·-- __ - -- - r --- - - -- ---- __ --

~ ":'¡~ o-;"'-~¡;t==t~:: -~ -- - ----
§=cffl > r !f:¡~ =-:-~- - -H ' -

=~-' =i=F-:--:-1-~·- =~1=t~- ---=, ·r-~j-11·=l--t!-=--~-=----:-.---i+ _---+--+-·
.=:~ -:1=t--=- :__--i=:~~ ~-:= - ---~- --:,__:_:.:_:--~:::-+--·· -+-1··--+--·--l 

TIEMPO TOTAL J"/52f.'J llEMPO TOTAL 69~ TIEMPO lOTAl J6J.!L TIEMPO TOTAl -
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NOM9RE OE MOLDURA. Tarro fama. 30 ml. CA.PACIOAO Medie.ne. 
CLAVE 8123 TIPO OE MOLDURA Prenea-SO""P'f"O 

"º" "º· ov 02 

MOLDE PONDO BOMBILLO OBTURADOR 

NO. TPO. NO. ''° 
T.E. PZA5 MAO TOT. OP. T.E. PZAS f.\AO 

TIEMPO TOTAL -i.~l:_ 

TIEMPO TOTAL DEL PEOIOO --=--=-=--
--------- ----------

FORMATO r\0. 2 
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NO~BRE DE MOLDURA. Tarro fannn. 30 ml. 
CLAVE _fil,.,2._J,_ ____ _ 

CAPACIDAD _l!{§_d:tJ!llfL ___ _ 
TIPO DE MOLDURA -~QJ!l.Q_ 

HOJA NO.__Q2...LQ2_ 

E!J!BUDO 

NO. NO. TPO. t-10. NO. TPO. rm. NO. 1 PO TPO. l;JO·. 1 HO 1 
OP. T.E. PZA~ M.AO TOT. OP. T.E. PZA.S MAQ TOT. OP. T.E. PZA MAO TOT. OP. T.E. PZA5'1~..l.O TOT . . ¡--- ---
-fr~~! ~ g~~=-t~- =-=~=~== -- ...... ~~= -:=, ~ -~-~~~~ 
,.xfil ·e·" >P -- - - ----·-~-- --t-- - -- -- --

~Jf f 111 >+-->~--~!~>~·~-~·~~ ~: 
~- -·- -- ---f--- ---· --

1---1--+---l--1--- - ~ - ·-- -- - - ·-- ·-- ~-- - - - -·-
__ ......____ ---~-~----- -------·i--- --

L__ - :....__.__¡___ ¡._.____ -- --- -- ---- - -- -·- -·-- -- -- ----- ·-- --- ,_____ -

l------------- --·- ____ ,__ ___ --t--1-----·---- -- ~ --1--- ·---- ·- ---

. = -~--= -=-~~ ==-==:~ = 
l-L-...- .--1----L-- ·-- -·-l·--1·-+---J- -- -- --- l.- --J---

1-- ,_ -- -·...1...-..1--l-··- --- - - ·- - ·-

... 
~~J--. ---- ~-~ ~----.---_---- - ¡_____ -- -- --- - - -- -- f----~ _, _ 

_t___,_ - - ----- -------- - - --- - ----l.-- --- -·- ---- -

L-....:_._ __ ~~~~:-- ~-~=ri=~~-=--- -·l -d1

· . -=~f - -=~ 
....:::: . ..::..:.. __ { __ -- -- ---1.:... ... - -· --· .J_ _ ___ ..=_¡-::.¡ ··--·- -- ----~1---- --r-L-- --------+-- ---=±±_--------

T!E!-1.PO TOTAL. 3912,~ TIEMPO TOT>-L - TtE.MPO TOTAL --- TIEMPO TOTAl -

-----------.L.--------'----------'-------··~ 

TIEMPO TOTAL DEL PEOICO b'/2g:¡.,.7tn:n 

. ---·----··-- -------------------·----------' 
FORMATO NO. 2 



OESCRIPCION 
F. p, T. p,., T. P. F. P. 

DEL 

PEDIOO ;:i n. niln. dla1 

':"raeoo em-
24 2oq19 64?87 o sero 12!:iml. 

Tarro far-
'?? maceut.1ao 23708 3)042 o 

S9.lsa pi-
cante 65ml. 21 17781 2516.~ o 
Tarro far-

28 23708 maccut. lO 7874 o 

! 
' 

1 

T. P. F, P. - T PT. •·F. P. - T. P. 

mln. mln. mln. 

o f-43368 ¿0919 

o 1-9334 23708 

·) <- 7387 17781 

o "-15833 23708 

l.rl:~· 
ORO EN DE 

F. R f. A INGRESO 

- 2.07 04 

- 0,39 02 

- 0.41 03 

.. 0.66 01 

FORMATO NO. 

-¡ 

' N 

' 



NOMBRE Y NUMERO DE PIEZA 

:.- MOLOE. 

1.-FOHDO. 

.. - BOMBILLO. 

~.-OBTURADOR. 

1.- E MflUDO. 

~.-CORCHA. 

7.- GUIA VIAJERA. 

15:- P\STOH. 

q~50PLA.00R. 

10.·0EOOS. 

LISTA DE PEDIDOS A FABRICAR EN 

ORDEN DE PRIORIDAD. 

A. flll.!>~o C.u4¿:.Et.c.1 ''S' F. _______ _ 

o.T4CAó+J..t.:..c.1~. 19ó e,--------
e .S4.U'4 r/c!LLJTI!. ~s 

o. 7.1.,~tJ YJ..,t.AJJ.~ Jó 

E.~--------

H. 

1 • 

'·--------

NOMBRE Y CANTIDAD DE PZAS. A 
FABRICAR DE CADA PEDIDO 

-224-

SEMANA NO. -- LUH(~ .E.!._ 1 MARTES ~!MIERCOLES.2JI JUEVES ~!VIERNES ~ISAU.00 ~ 1 OBSERVACIONES. 

MAO. IHOICA00RE5. , .. 1 2• 1 3•1 ,. 1 2• 1 3• I ,. 1 22 I 32 I ,. 1 2• 1 3• I 1• 1 2•1 32 1 1• 1 2• HOJA 1 / 2 

PIEZA PROúR.l.MADA -"~ .. r;; .. _c .. ..,~~:'.:l'l'.::'ii.Wt. ·.1:.:: "' IF· 

F. TOSS 
NO. DE OPERAC10N 1 OL., ó.L. ª'· ª'· T·--.---...~-.---..,.~...--...~-,----..,.~-.---~~-.----.~...,. 

!-----+---:~":, :::::::·."~~ : : :;sg 
Pl<ZA P•OGRAM~L~_l__l__L__L__L_[__j___J__J..__~_J__L__J,___l _ __L~~--:-~-'-=1-j 

T-1 

T-2 

NO OE OPER;CIOI< ~-T "··. a -Y. ó t. 1 1 
PIEZA rROúR•MAo•tt3n l=±::HLL 1 rrt!l~·Í"<·j T-l 

T-4 

r-• CT-T 1 1 J 
...., _, .... _. 01, o.e. NO. OE OPER-"ClQf.¡ .... i - '.) _,, ~ -· ' ..... -, -- ,. 

-r~~rt """"·"·"'" .,.~~"'"''"'"""'-"'~'"~""'"".,"L"'~~ft~R , PIEZA. 

T-6 

:I:,:· ::::::~Sf=l=f1~a~· º."· ~"'·:· ºG"· ~ ~... 1 

0@ ,(. 9. 3 2 ~ 8 · <. {C ~t. 6'.<o PIEZA PROGR>'IAN r·-.:rr-1=r=r=-r::r=r:-.r-..: __ 
¿.,o.32 ~i3-i' 0 t:o 6~·~.60 r .. , 1 1 ~-:·T~~~·~CC~l~= _______ -~--- _ -- ·--- ---f 

"º· OE oemc10HHH~ a3, a3, o~:: ;:;$': "·-------<· 

0 0 e.J'.t{o (;¿ .~.Co "ºDE 0PERAC10N ª ª= 
o 9B·}.3? o . PIEZA PROúRAMAOA - -:::r::::__-.r..::::-i::J-~E,,-·E·+::f·~ F+±+++ o o ,8.to. 32 o RECf - ~c:r__ - - ---'-- - ---

______ _,____ ~':_r:::_~RAC~~~ ------ ------· ·- ----

l'ormi:Jlo 110. 'i 



225 

NOMBRE Y CANTIDAD DE PZAS. A 
SEM.UU, NO __ L UHE5 ..!!..!_ MARTES~ MIERCOLES.Q.,..li JUEVES~ VIERNES~ 5ABA.OO..!...!:... OOSERYACIOHE~ 

FABRICAR EN CADA PEO 1 OO. , .. 3' 1' 2• I 3E ,. 2' 3• 1' MAO. I NOICAOORES 2' 2• 3' 1' 2' 3' 1' 2~ HOJA 2" 
PIEZA PROC.RAMADA 1 

• .!>, ~ .3( o o F-V 1 

o JJ.1..Ji; o o NO~DE ~PERA.CION 2. e. a, 9. 

H-·! 1 ~ 1 1 1 1 1 1 -¡ 

e .... 1 ..... o o PI E 2A PROúRAMAOA 

F-U 1 1 1 1 1 í 

Ü .!>. 4.«o o o HO. OE OPER 1'CIOH 

• -"· S.'1.o o o PIE ZA PROC.RAMAO.A t-+ _B __ J_: ___ [ 1 

T-R 1 1 1 1 1 1 
MO. DE OPER'lCIOt4 

PIEZA PROC,ílAMADA '-+ 1 

-¡ 1 1 1 1 1 -¡ 

T-C 1 1·- ¡' 1 1 1 1 1 
NO. OE OPERACION 06 

P 1 EZA ?HOúílAMAOA 
1 1 1 .1 ~ 1 1 1 

C-M 1 ·1 1 1 1 
t'tO. DE OPER AC 1 OH 3.. 03. 
PIEZA PROúflAMAOA 

-¡ 

CEPILU 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 

rm. DE OP!:: RAC!ON 

PI~ ZA PtlOúRAMAOA 
¡-, -¡ • 1 1 1 -1 1 

B. A. 
1 1 1 1 1 1·- 1 1 1 1 1 

NO, DE OPEIHCION 3.J, 

¡:i1 E ZA PRQúflAMAOA 
1 1 -H 1 1 1 1 1 1 1 -1-1 1 1 1 1 1 

P. M. 
NO.DE OPE:'?ACION ,___ -------=r:::x::c1--=r=:::r=r-::[ "'! ~ "!.lt. norir,q,q.u,nA. 

t4. R. 
~L _J_ __ J_ _ _j_ __ L_J_j___¡_ 1 1 1 _¡_L 1 

HO Of. OP!: RAC!QM 

PIEZA PROúRAMADA 
1 

-¡ ~=t=F·-++ ' 1 l 1 1 

.. l 
1 J ¡- . T 1 1 1 1 1 1 1 J 

NO. OE OPERACION ~---------"-·"':..·-----~-···· - _,e. 
~------



NOMBRE Y NUMERO DE PIEZA 

t.- MOLDE. 

2.-FOHOO. 

).- BOMBILLO. 

111.-0BTURAOOR. 

!L- EMBUDO. 

6.- CORCHA, 

1.- C.UIA VIAJERA. 

8:- PI STOH. 

9.-SOPLAOOA. 

10.- DEDOS. 

"''º· 
f. T055 

T-1 

SEMANA NO. -- LUNES & 1 MARTES ~\MIERCOLES~ JUE'iES ..!L VIERNES !_L !JAUDO IS 

1• 2• 3• 1• 2• 3• ,. 2• 
1 

-·! r · 1 í 
1•1 2'1 3•11• l 2' 1 3•1 1' I 22 1 3• JHOICADORES. 

PIEZA PROGRA.MADA 
1 

HQ, DE OPERACION OI, 

1 1 1 l·-t H "1 m PRO&Rmo• F j 1 1 1 1 1 1 ! \ \ \ 1 1-
HO. DE OPE R AC 1 O~ 

~~ 
T-1 

•;t;.-,"P 
Pl!lA PROORAIHDA r=r=r-r:r -¡ -- [rn 1 [ 1 [ D [ 1 1 I~ 
NO. DE OPERACION oz, "'"'· o J , a !Ji , 'o , 11. 

LISTA DE PEDIDOS A FABRICAR EN 
ORDEN DE PRIORIDAD. 

PI E ZA PROGRAMAOAl~~R:l~1Jr..~~:.J.~::;.~i·-~~:r.dr.: ·"!;.~,:'./,:~: ~~~ti".!'.ww.!~=t!frJ:~"f4\:~;J)Ziir~~· 

A, TRJ..s~o e,,t.J~J.!H!.t:ó 12.: F ________ _ 

a.f6eLo FAe.~1.1.~ 1~0 
6 
________ _ 

C . .S.L,~¡.. l'ICl>µi"I 6S !t.--------
/¿¡_•et) F6leL1d. 3.ó '·--------E. J ________ _ 

NOMBRE Y CANTIDAD DE PZAS. A 
FABRICAR DE CADA PEDIDO. 

T-l 

T-• 

r-!1 

T-6 

1 1 1 1 1 1 1 1 1 
NO DE OPERA e 1 o N º·r"-"-r·--rº-"";...::..· ,.--,--,.-..,--.....::.=-;-...,.._ 
PIEZA F"ROGRAMAOA -~+--¡._-t--+----l--.l-~~_¡_ _ _¡__¡_ 

HO. DE OPER"-CIOH 

PI E ZA p~Q(JílAMAOAl ~-:::P··•r 
1 

""· ~n 
01, 

1 1 1 

oz. 
~®~ 

1 1 1 
NO. DE OPEíl.AClOtl ! º' J o'Z, o3. l)S- I ó6 l o~. - J - • 

PIEZA PROúR•M•Dl'~'~'"'Ffilf-:+=P'1 1 1 ¡ 1 F ++ 
liO. OE OPERACION °0}. 'º· 10. 13. /J' L, 1,, C.i: • 

PIEZA PROGRAMADA 
i'í'"FT. 

1 
1 ~~ 

1 1 1 1 
1 ·:.1!i:<1=Jl.":l 

1 r 1 __l 
-~ HO. DE OPERACION l tJS .. o.J.¡. o.tJ. OS. o5.. _ •• 

"· 
o 3. ! / .. 9.:12 ;? 8.6 .,;a ~c. ,;.;a Pi<H Ponr,ouon• l--L::T-:::c:r:=J..:::-.J=r::r~~ ] 1 [ 

x;.; t..ro.sz 'tf:lfr.1.Co w~.:,l.6() P••T 1 l ___ l_j___l__j __ [ ___ L_L_~-~~ 
o Os.S'.u e~.~-«o HOOE OPERACJOH ! ~ 

ELE 
o @fi.9.3.? o PIEZA PROORA!-<AOAP:~f=F-"ffi·--'-P º º8· 10

•
32 º RECT tiO. OE OPEílACION e-_-~ __ ,,-.~_-_~-~~--~----

---------------·------~----....___-~----- ---·---~----·-~-

tt-1·~~ 
oll. 

Formato 110 ... 

-n&-

08SERVACIOHES. 

HOJA 11' 



NOMBRE Y CANilOAD DE PZAS. A 
FABRICAR EN CADA PEDIDO. 

f.; Jl. J.. 3C o o o.!>, z. 3, o o 
• .J>. 3·'10 o o 
o ..!>. "'""' 

o o 
G b. s.•(o o o 

-1.27-

S.UO.Ho\ HO. -- LUHES ~~~ j MJ.AT ES ...eJ....I MIE'1COLES~ JUE'I ES _!l_j \llERHl!:S...!..!..! SABAD0....!2.. OBSERVAClOHE~ 

M,A.Q, lHOICADOAES t"I 221 3'l i'I 2•/ 3'/ 1"1 221 3'1 1'1 2'1 3'1 1'1 221 3'1 i'I 2' HOJA 2 / 2 

PIEZA PROGRAMADA 

F-V 
NO.CE ~ ACIOH /,,. i,9. 1"11

1 !.>-. dfi. 

PI E1A 
F-U 

T-R 

---:~~~~OH ~'.W~ ~ -~-·~1: - 1 
PIEZ• PllOúR•M•o• 1=T=T:l!if""~~li::cyi+tfr1l---F-t=FFf= -r 

_¡__LJ 
HO. DE Ol''ER-ACIOH ¡;1 1;:. /I_, I i!. ltf. 16. 

PIW PROGRAHAOA --±~F--t rr~E--r==a=FR-+r T-C 

e>, 

EH 
N0.0EOPERP..C10H 06,o¿. o '· 

c-14 
PIEZA ""º6R•M•o• -~"»it1s~~~;r·-p:~FF:-=F-=Ft:1 ),fil~ 

J_ - --- . ~~ 
HO. DE OPE:RACIOH t::J.5 • o,3,. 03. 

CEPILLO 
~R PIEZA PHOúllAMAOA EFF~FFF1-·--EH= -¡ 1 E 

P. M. 

!-----~!'._~:~~ 
PI E ZA 

M ... 

1 

[ HQ. OE OPE RACIOH -····-· '-'r;:.:" '(·""~ ,.;.¡ •-. . ' : I _________ J__ 

PIW PílOúllAMAOA =l--}?j~,.'fr::t=P~flf=FP~ 
S. A, NO. DE OPE AACIOH o;z. /1

1 
lf1 J1, U, 11', r,, O~. 4, 

PIE~OúílAMAO• p--FPiL=a=FFEF"FI 1 LB 
Q;>[ j; :.: llJ~ OS" 

rnoon•M•o+::Fr=F~f-Ff~-r~J::f~+~r-1-~+- 1 f f 1 1 

_EE 
~ 9. 

h· 

110. OE OPERACIOK · --, .. ,_,,T~-·ur1,m-v·~:i:~·§H:r ~r=r=t=c:c: j 
PI" H p RO""""º' ·~ ..J...--=r~~-i~í;L;,15:-~í~_cu._ ·-·- ~--~@r:r1-t=rt1 

_________ _,_ ____ .. _ _y~~:__oPEDACION ?,l._____ .,(J ~,,.í'~ ?.L.-!.t-~~LE/_• «tf.I,. 9/i. h1,¡u .. j -D. \. 



-ne-

"OMBRE Y NUMERO DE PIEZA 5EMAHA "º·-- LUHE5 ~ MARTES ~ Mlt!RCOLE5ft JUEY ES ~1VIE~~ES ~ ~AIAOO ~ 0B5ER'O.CIOHE~. 

MAO. IHOICA00ftE5. 1" 2" 3" 1ª 2• 39 1• 2• 3• 1• 2t 3• ,. 2• :¡.2 ,. 2t HOJA '/ 2 

.- MOLO E. 6.-cOROHA, PIEZA P~OúAAflitAOA 

!.-FOHOO. 7.-GUIA VIAJERA.. ~ T055 
HO. 01! OPEF¡ACION 

.- BOMBILLO. i);- PI 5TOH. 1 Flll!'ZA PROGfl'AMAOA ·' 

1.-0!ITURAOOA. '9.-~0PLAOOR. r-1 1 1 1 1 1 1 1 i 1 1 

i.- E-MSUOO, 10.-oe.oos. 
HO. DE OPEi:tACIOH /() , ~/ I IC. 9, 10 11. 

PI E.ZA PROGRt.ldADA 

r-1 1 ! 1 1 1 1 1 ·¡ i 
NO. DE OPEAACIOH J ?, ló, 11~ "º oJ, 10, 11. 

.ISTA DE PEDIDOS A FABRICAR EN PIEZA flAOúRAMAO" 
1 1 1 1 1 1 

JROEN DE PRIORIDAD. T-3 1 \ 1 1 1 1 1 1 -¡ 1 1 1 
HO DE OPEIUCION oz, º" os. 

A. f_eJ...JJt!O r.-.:1.LJ4L'" 10· F. PIEZA PRQGJfAMAOA H 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

O, r¿.4,r:,o T.i&l.UJ. • ,;,, 
G. 

T-4 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

t. SJt. s4 P1t&.4,j-:e óG"° '10. DE OPERACIOH 
ll. Ef:J-1- -íJ. ~li." F.L/t.tU-1 .• .lo PI E ZA PFIO&R,1. MAOA 

o. l. 1 1 1 1 1 1 1 f r-s 1 .. ; HO. DE OPERACIO!t S,6 /. 

PIEZA PR06f.'AMJ..D, 1 1 1 1 1 1 T -, T T 1 

T-• 1 1 1 1 1 1 1 1 T J 1 
NOMBRE V CANT ! DAD DE PZAS. I!. liO. OE OPERACION e:,,., ó S" .. 

FABRICAR DE CADA i'EDIOO. PIEZA Pi-lOC'1FIAMADh ¡___.__ ' rn4.,,-,.·~ 1 1 T T 1 1 

" 
i í í 1 1 1 1 1 1 J 1 

~ ~ .. 9. 3 2. (t\~ ¿;;,,t. .• l~CI ® "····º ! NO. DE OPEl'OCION 06. 

e ..:.. ¡~. ~2. ""' 
-¡ 

PI !!!A Pt?O~f>J.J~/.O.~ 1 
., 

' 1 ! 1 1 ' 1 1 1 1 ! t= 
w o.~..;.°'º (.i) d.~- .:;o 

PA.rH 
L 

1---.I.....--.' 1 JI 1 1 ' 1 1 1 1 1 1 1 1 
o @ B.8.,;o eé . .?·•" i ~O OE OPE:R.tCION ;,s-. 

o ~ B .7.:>z o 
1 

... ~ 1 1 1 1 - 1 1 ¡<>;,•• ' -¡ 1 ' Pl~ZA PROGRAMADA. 

o @ ,>.1,;;. '!Z o RE e r 1 1 ! 1 1 1 1 1 1 1 1 1 -, J 1 

l l"tO. DE OPE!t~CtOti r. o~. 

!"orrrHltO l'lO. 4 



NOMBRE Y CANTIDAD DE PZAS. A 
FABRICAR EN CADA PEDIDO. 

f!t J>, I • 3C 

o j). ~ • 3< 

• .!), J •"<O 
G ..1>.•1.<u 

• !"S"·"'• 

o 
o 
o o 
o 

o o 
8 
o 

MAO. J 

f-V 1 

f-U 1 

T-R 1 

T-C ( 

c-M ! 

CEPILLof 

9. A. 1 

P. 1'1. ¡ 

M. R. 1 

!l. 

5EM.UU, "º·--
1 NOICAOORES 

PIEZA. PAOGRAMAOA 

tl!O-OE CPERACIOH 

PIEZA PROúíU,HA.OA 

HO. DE OPER'ACIO~ 

PIE ZA PROúRA.MAOA 

NO. DE OPEIU1CIOH 

PIEZA PRQ(rlUMAQ,I. 

tiO. OE DPE A ACIOH 

PI EZI\ 

110. DE 

PI E ZA 

tlO. DE OP! RACIOH 

PIE ZA 

"º·oc:. DPE IU.CIOH 

PIEZA 

MO. OE 

PIEZA 

~DE DPERACIOH 

-229-

1.Ul'IE5 -f.fE__ MA.RT E5 _i.2- MIERCOLES '~ JUE\IES~ .. ;l~RHfS~ SA 8AOO...l.!Z.. ODS!RVACIOtU!~S 

,... 2 3' , ... 2~ 3• , ... 2' 32. , ... 2• 3• , ... 2• 3• , ... 2" 1 HOJA. 2" .. ,~ 

IZ. /3 
,., _ 

"· 

~·· C-J--FF+-:J-.. .e_= f- 1 1 1 1 1 [ 
o~. Et=Ft-·-·- LJ=Eff:J=+ 1 1 ¡ 1 

~HR ~~·--- ¡-_ - 1 ! 1 l -f~ 1 1 I· 
·-r=i=-P:=EEE:E -:~~~, --- J 1 1 1 l=f±+-

:~-:- 1 ¡ =F-=f="-R 1 ~ 1 1 1 
1 l J. ºª· c--f:- 1- l:::J 1 : 1 1 1 1 ¡- 1 1 1 

"· 
1 i 1 

¡: r t =R·--
¡.f'. 

m~.r-EF.lf"~'""'"~-FF-"H t - _. .. _:::_',.j. ,.,.. ··~~ i.!::;.~,;.l,~ ""-' -

j _h. _______________ 16_.:_ ~.!_• ____ ~ID. H!, 



IOMBRE Y NUMERO DE PIEZA 

.- MOLDE. 

.-FOHDO. 

:- 80M91LLC. 

.-ODTURA.OOR. 

. - EMBUDO. 

6.-COROHA. 

1.- &UU. Yl.t.JERA.. 

1.- PISTOH. 

.¡.-SOPLADOR. 

10.- DEDOS. 

.ISTA DE PEDIDOS A FABRICAR EN 
IRDEN DE PRIORIDAD. 

\, ~A!A..JdO G~#l.J.J.t:Rc ¡¿~-F.-------
I. T.l.ltlO F4Kt!LLA.. l~O~ c.. 
~. SJ.¿s"' f>1~-.ure ¿& tt·------
>. TJ.ltll!O ft'.A.J?,..u.S.# .lo 1 ·--------

t. J.--------

NOMBRE Y CANTIDAD DE PZAS. A 
FABRICAR DE CADA PEDIDO. 

!) .;:. 9. n @i3 • .f.6c. @ "· ,¡:, 'º 
:) ¡;. 10 • .;z @a. 7·"'" @ ~-"' ... Q 

'.) ©s. !] • .re ge. 9, co 
J • ¿¡. !r. 3? o 
:) @ .s.10.S"Z o 

-230-

SE HA NA HO. -- LUNES Ct: 1 MARTES ¿_, IMIERCOLEs_'1~1 JUEVES !Elv1ERHE~ ~ lsADADO zr 1 onsERVACIOHES-. 

MAQ. INDICADORES. 1• 1 2•1 3•1 ,. 1 2• 1 3• 1 ,. 1 2• 1 32 I 12 1 2• 1 3• 1 1• 1 2°1 32 1 ,. , 2~ HOJA 1 / 2 

Pl[ZA PROGRAMADA ~¡._._¡_¡..._ i i j >-....-1--1--+-+-+--I-_,--+-+~ 
~ TOSS 

HO. DE OPERAClON 

T-1 
PIEZA PnOGRA,U.OA. 

1 1 1 l=r=I 
HO. DE OPERACIOH 09 

1 
~ó,. 

1:5::~~-l 1 1 1 1 1 1 :l 
n • 

T-2 
PI m P•OGRAMAOA ! ¡ r-r-r--o---=t=Ef-1 ¡ 1 1 1 1 [] 1 

NO. DE OPERACIOH 

T-3 
PIEZA PROCiRAMAOAL l_-·-- r-r 1 1 ·TE=o····r-r-1 ··r-· r 1 1 
NO DE OPEShClOH 

T-• PMOG••HAOA t=J·-EE~E:J3~[~[J--f3 1 1 1 1 1 H PI El A 

HO. DE OPE R 4.CIOH 

T-5 ""ºº"'"'º"EEJ~Err f--f=J=:FI--c:r.:...LLJ 1 1 1 
PI E ZA. 

tiO. DE OPERACIOH 

T-• ... , ... .,~=a-B=f--B::trT n 1 r-1 -i 
NO. DE OPER>elOH . .. -· .... -¡ __ ¡ 1 

PIEZA PílOGRAt<AOA.=t=E-FEEf:=:.1 1 1 1 1 1 1 1 f 

PI El A 

HO. DE OPERAC10t4 

P.U1T 
º"ºc",:•:0.1 r~¡!j=8=f--_o_ ..... éirET l ª--B 1 

HO. OE OPER"CIOtt /S. ~o. /S. 

~~. PílOGRA>IAD• -=r--rr1 .. ..,1-=-:r:cr::_~r-~-=t=E+±+= 
REcr 1 .... -. - :=_r=r~--

:"1 e::. 

HO. DE ~f"Er.:Ac1or-1 ----------------·· ---~·· 
Pormato rio. lo 



NOMBRE Y CAMTIDAD DE PZAS. A 
FABRICAR EN CADA PEDIDO. 

@ .P.1.s.: o o o .b. z .:=..: o o 
• -"· 3. J.: o o o ~.'-(.;I,¡; o o 
• ..!>. 5 • .u o o 

-¿31-

. SEMAHA HO __ ¡LUNES _!_:"'..;_I M•RTESE.:IMIERCOLf.5=4 JUEH5~1 VIERHE5 •el ,.,,00 iz.. 
J----4 ¡¡ ¡¡ 1¡ 11 ¡¡¡¡¡ 

085ERVACICHE; 

MAQ. ~~-' ¡2' 2j :_4~ 213~ 1-L 1 1 ...... - 1 -
PIEZA PFlOC.RAMAOA o:::~t::l I • . 1 1 l 

F-V 
HO-DE OPERACIOH l.! 1 1.J, j 

PIEZA 
F-U 

NO. DE 

PIEV, 

T-R 
NO. OE --
PIEZA 

T-C 1 

PROGRAMADA ·- 1 
1 __j 

OHRACIOH -'Ó• ,tf, /11 ¡ 
PROOR<MAOA --·-FF=F:F!JCF--M!+·EEH . ¡ [ j 
OP!GACION 17. d. l 1 

PROO .. l<AOA ~Ef--=F ¡: : EE-0±1--E+ · I l i ; 
tiO. O.---
PIEZA 

e - M 1 

.., .... OPEAACIOH j 

PROORAl<AOA --, ·::~[:±±3:±FJ-··+ 1 1 1 1 1 1 ! +-1 
tW. DE OPER ACION 

PI E ZA 

CEPILL~ tiO. OE 
¡____ -

PI E ZA 

B. A. NO, DE 

PI E ZA 

P. H. 1 
NO. DE 

PI e: ZA 

M. P. 1 
HO. DE 

P 1 E ZA 

PRor,m•o•:=EFJ'F-EPCFI 1 1 1 1 1 J F : j 

PROORAl<AOA -y--- .--·F~FF-13 1 1 ~ 1 1 1 l ! 1 

o•••wo• . ·c-:.r---r::T--c=R "· · 1 
PROGRAMADA ·--- -·-¡-··rr=r--1 1 1 i ¡ 1 ! 1 1¡ 

vi;. OPERACION IS. ¡ 

- PR060AMAOA r~1~~r---·t~~t:·±::ti~T=8 ·i i ¡ : ¡ e i ¡ 
OPERACION /f'- ¡' 

-- --i-r::.T.:1"'1.ff'''";;>.'1l1'""'"l\'i~T--~.I:..--::r:r=r:: 

OPt::RACIOf'I '"· 

e. 1 1 
NO. nr: 

P•O&ílAl<AO,\ :.-:l=c:c_~e:~t~~~~I=1:±-JTT1_~ ~ ! 
--------------------'---·- ~- CP_~ _ _ __ !~ .. L.!.!_:_ _____ ~·-·- ..... _____ zt, 2..3. ~~ .. 



~OMBRE 

.- MOLDE. 

.-FONDO. 

.- BOM!lill. 

,,-OBTUR 

.- E MBUO 

.ISTA DE 

JRDEN D 

y NUMERO DE PIEZA 

&.- CORONA. 

1.-GUIA. VIAJERA. 

.o. D:- PISTO H. 

OOR. 'l.-50PLA00R. 

10.-QEOOS. 

PEDIDOS A FABRICAR EN 
E PRIORIDAD. 

t'PJ14S.l!.~4."J ¡es F. 

¿¡1,u¿, , 'º .. A.~ 
J.~F. 

:.~ PttJ..A.Jr~ ~ ~ 
H. 

o T.LfletJ 

E. __ _ 

NOMBRE 
FABRICA 

• t..y. 
@,j.,/(), 

ó 
o 
o 

¡rJ.t1:L1t1. ~o 
l. 

J. 

Y CANTIOAD DE PZAS. A 

R DE CADA PEDIDO. 

32. @ i/.,. 'º 4D (!,¿,¿o 

3.2. ea.I·'~ @ d· ?·60 

@s.fl.•o ee. 8.&o 
llD a.IJ.n o 
0 "'·""3~ o 

5EMANA "º·--
MAQ, IHDICADORES. 

PIEZA PROGRAMADA 

• TOSS 

NO. DE OPEIU.CION 

PI EZ.l PR06RAHAOA 

T-1 
HO. OE OPERAClON 

PI !!ZA Pl'tOGRAMAOA 

T-2 

"º· DE OPERAClON ---------
PIEZA PROGRAMADA 

T-J 

NO. DE OPEflACION 

PI E ZA PROGRAMADA 

T-4 
NO. DE DPERAC10H 

PI E ZA PROGRAMADA 

r-> 
NO. DE OPEAACIOfl 

PI E ZA PROGRAMAD. 

T-• 
HO. DE OPERACION 

PIEZA PROGRAMADA 

H 
NO. DE OPErUCION 

PIEZA PROúRAMAOA 

P/d-IT 
MO. DE 0,.ERACION -· 1-----·-

PIEZA PROC.RAH.l.OA 

RE e r 
1(0. DE OPERACION 
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LU.ttES 2J!.:. MARTES ~o MI E ACOLES.!.! JUEVES E.!.. VIERNES ~ SABADO ~ OBSERVACIONES. 

,. 2• 3• ,. 2• 3• 1• 2• 3• 1• 2• 3• 1• 2• 3• 1• 22 HOJA 1/ 2 

1 l 1 1 1 1 1 -¡ ' ·1 ·¡ 1 -¡ 1 
1 1 1 1 1 1 1 -, 1 1 1 

1 1 1 -¡ 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 -¡ 1 1 1 1 1 1 

-··¡ 1 r 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 ¡ r 1 1 1 1 1 1 1 .LLL 

1 1 1 1 1 -r 1 -r 1 
1 1 1 1 1 1 T 1 l 1 

1 1 ·r -y 
1 1 1 -¡ -, 1 1 1 1 1 1 

. -¡-¡--, 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 -¡ r 1 1 

Er-· . 1 ·r 
~ ___ · __ TI ___ L_LJ_ 1 1 1 1 

/.5"~ '9. 
1 l --R- 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 

Forrnato no. 4 
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LUNE5_!Z_1 MARTES.2 .. ~_\ MIERCOLES1...!..I JUEV!!»~\ Vl-fRHES-2..!..I SA.OADO~I 00!.EílVACIOHE~ 

t'I 2•! 3'j i"-1 2"-I 3~1 i•I z'j 3"-m 3•1,•1 2'! 3• ¡ 1•1 2"-1 1 HOJA l 12 

R l~·¡·-·FR 1 1 1 1 ¡ 1 
H. 

T-R ~F+--R-~~r=R-+=t 
HO, DE OPEDACIOH I~~ 

T-c FIEZA PROúRA"AOA Fl-EF-F-Ef 1 1 1 t 1 -E 
HO. DE OPERACIOH 

C-M 
PIEZA PROGRAMAO•EEF-FFi.=t=F=F=t-F 1 1 1 1 . FTR 

l 1--=-i:--=i=F=R=R=!lff"" l :~:::4:+=1 1 
HO. DE OPER ACIOH 

PIEZA PROGRAMADA 

CEPILLO 
OPERAC10N ~o 

PROGPAMADA . Zt~~a=EFEFER-T ¡ f f ·¡ R 
ope:gAClON r .. ·• 

NO. DE 

PIEZA 

6. "· NO. DE 

""º""'"'º' ·-·R=r~=EF.::r:r=i=.r::::r--_ PIEZA 

P. t.t. 
. NO, DE OPERACIOH 

[;
-····- ·¡- ;;-~"" -p;;;,-;,-.~:~.c'J=.~r= 1 -. Eí FEL-r::¡ f 
• A. LJ ____ ¡_ _J__ 
_ NO. DE OPERAC101i 

.~-P-;-~~;;;OGRAMAOA ; --~:iñ::rJ ' 
i:--------------------L-.itrn.oE OPERA~~~ ts. z;r. ~ 



NOMBRE Y CANTIDAD DE PZAS. A 
FABRICAR EN CADA PEDIDO. 

• ./> • .J.3' 

Q_t,. Z.lt: 

8 z,. 3-'<o o .E; .... ~. 
e.!>• s. ~o 

o 
o 
8 
o 

o 
o 
8 
o 

MAQ. 

p-y 

F-U 

T-n 

T-c 

c-M 

CEPtttn 

B. A. 

P. t.t. 

'" "- 1 

.. 1 1 
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SElolAHA "º·-- LUNES .E.§:_ MARTE!> .E_2_ MIEACOLESó:f. JUEVES ...9..€.. VIERNES~ 5 .l. !!1.J.00..l..E_ j O!SSERV.lCIOHf! 

lttDICAOORES 

PIEZA PROGRA.MAO.J. 

HO~ DE OpE R ACtOH 

PIEZA PROGRAMADA 

tlO. DE OPER ACIOH 

PI E ZA PROGRAMADA 

HO. OE OPEl"lAClOH 

PIEZA PROGRAMADA 

HO. OE OP.E R l.CIOH 

PIEZA PROGRAMADA. 

~O. DE 

NO. DE 
--~-

HO. DE 

2• 3! 1' 2' 3• 1' 2' 3' ,, 2' 3' 1'! 2' 1 

1 

~~FR f-! 1 1 1 1 1 1 r 

-r l 1 ·¡ 1 1 1 1 1 1 1 1 _±_ .. __ --=:Ea=F"" ~-· _::±:::e - j 1 1 t--1 l t 
~-i=------CI=t==f=t=FFFFn=f - - -+-e] -- · 1 

PIEZA 

••
00

••••
0

• ,~~_¡ E=--f:l=EB___=f+± 1 1 1 1 1 1 1 1 
NO. DE OPE R ACIOH 

PIEZA. PílOOnmo·t=F__r:r:r=r-±:E a-=i 1 1 1 1-TD 
t40 O E 

P 1 E ZA 

~OH. lll 

NO. --

OPERAC!QN~ 
~~~. ~-T-·~:T==r=i:E±±--F 1 1 r--1 -t..± 

----------'---~-uo_OPEIUClOtl ¿-{/. ----------· 
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FECHA DE .INICIO Y TERMINO DE PEDIDO. 

DESCRPCIOH DEL PEDIDO. OftOEN DE f'ECHA. Df 

fA9RICACI. HUCIO 

FECHA DE 

TERHINO. 

Frasco enibnnero 125 ml. 01 Ol.AGO.e8 10.A<70.88 
-----+-~--· 

Tarro fnrm<tcéutioo 190 ml. 02 18,A0.0,8B 

,_s_a_1_._ª __ Pi_c_an_t_• ___ G_s __ m_1_. ___ _, __ 0_3 ____ ,_o __ J.A_G_o_._a_a_
11

_2_4,AG0,88 

Tarro fnrmacéutico 30 ml. 04 Ol.AG0,88 05,SBP.88 

,__ _____________ __,__·-------,--------·--i-i-----l 

,__ ____ ·-------- --·----!-------+-------; 

forrnato no. 5 
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CONTROL DE SEGUIMIENTO DE ORDENES 

NOMBRE DE MOLDURA 
FECHA INICIO DE PEDIDO 

CLAVE CONSIDERACION MES~ 
CAPACIDAD _____ _ FECHt. TERMINO DE PEDIDO -----

OIAS DEL MES Termino dr 
~IOTIQ 12 ! u j 11. 1 1~ f 16 f ~ 19 20 21 22 ll 24 2~ 2& 21 tabricac. 

Nombt• d• conti- Inicio di!' l lnd1cudor 
lo pi•zo. dad tobrlcoc. 

>-10LOE 1 1 --
rouoo 1 1 

Reol 

~\·¡, o .. --h 
BOMBILLO 1 1 /.C::-1 No op. 

!--~-+--!---!-~--- ·--t---if---t--+----l--1~1---1--1------
......... 1 i---..l--J..----1.-.--'---

""ª' g/ •¡,o··_._ __ 
OBTURAOOR j 1 jC:J No op. 

..... ,.... .l-- -·--4--··-·---·l---l-~-~---4----·- --· -.-"' -~~~--+--1 i T-t=t?t=t±=ttJ± 11-1~+---
RHll 

1 
~I ''• ovanc• 

EMBUDO ja. NO "" 
-Re-' 

. - . -l--+---J-l--f--1--1--J--l--1---¡__ l-l--1--f--f-+-l 1 1 
, ... ~t:=r_±:i=±::-tlJ±t±=t LL=Li±í. I 1 1 l=c~ 

!-----___,_____.~ 

NOMBRE DE MOLDURA TJ.I'.,.·._. ¿,,urJ.:.e~-.' ,.-~-CLAVE CONSIDERACION ~~ 

FECHA !NICIO DE PEDIDO º'· "'· 0
· r..' CAPACl06.D ·- '"'ª FECHA TERMINO DE PEDIDO ,r..;oo.J',' 

Nombr• d• Conti- Inicio de Indicador OIAS DEL MES ¡ l•rmlno dr 

¡lo º'"' dod 
10 º"' 0

' gr'''º'ºº" r-i-r ' __ 'lf=~ _i.:~~~ -;·- 9 
10 1l 12 ll 14 1' 16 17 10 l~-~'-2!.- 2' 1 1J 12'12'1 26 1 27 fcbrlcoo. 

'CORONA ;:l::o~P I ¡_ I_ = =<----->--"---•- -=:=~ i=I 1 1 1 1 1 
¡ g\•;.ovoncc- --.!---- -~ __ i----- --f.--.---1---1--+--<-

IGU!A 'V. .ñ:INo. oo. -l-- =j- ___ ---1- --J---L-- --1->---l----~-
-----+----+----t--:r""~•~n~I _....._, - ---i --t-- -- -- -- -- -~ .._._ ~-t -t--t~ -J--1--l------1 

¡.,.,.. !~"" "" 'f ==~=~~--·-·=l=1-~~1--I ----·--·-·· ---f-

:CABE2' º' "L•.. 51~~::ºº" '·' ;;:-.'.:_._~~,l::-::; /',J:..=-~c '°' Íll -- --L11:=...= ··- -----L-----I- ~ 
fsoPLO 3! 19J'? O:I No oo. 01 <-.J ::.!.._1___:_:._ . .:~1,l-J _--:;: 1 /<,, ''"11 '.'.':....:: ill --r-t-- ·____ ?é'.J.rPO. F? 

!oroo5 ii "';;'..';."· ~¡:~
001

'0º;'.!. ','.;' ;-:di~r--j~~--- --=-~ -~ ==--"==:::- ~~-=-~=~--~ -~-- ~~-~~~ -1--~'-"------ ----~-~---''"·'''ª·u 
l --~º.!... =r ___ r ___ __L - - --'- -- - --~ __ J ____ --- -- - - ---·---- --- __ ._,_ __ _,__,__._ ....... _____ J 

Formato no. 6 
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CONTROL DE SEGUIMIENTO DE ORDENES 

r<OMBRE DE MOLDURA 
FECHA INICIO DE PEDIDO 

CLAVE 
CAPACIDAD------

CONSIDERACION MES----
FECHA TERMINO DE PEDIDO 

Homb_rt de tconti-1 lnlc.lo de l lndlcodor 
lo p1•za. fdod. fobrlcoe. 

OIAS DEL ME5 IT•rmlno d• 
-,-r-;:;-t 10 1 11 112 1 13 1 14 ~¡ 16 1 17 1 18 1 19 l 2_0 1 21 1 22 ! u 1 21, ( 25 1 26 f 27fobricoc. 

MOLO E 1 1 
Real 

P'ONDO 1 1 
gl •r. avanct 

\.ill' 
Rtol 

ª' 1 1 1 1 1 1 1 1---J,___j-1-1----J-I 1 1 1 !--+ 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

,~~· 
1 1 1 1 L-t=t=L--=-:=t=t=t=H-1-t=t--~-l 1 l \ 1 l=l=i=l 1 

BOMBILLO 1 1 

OBTURADOR \ 1 

EMBUDO 1 1 

NOMBRE DE MOLDURA ncRcU1:"~"'· ;fo CLAVE 7cz.:.- CONS~DERhCION sor,c.jof¿o 

FECHA INICIO DE PEDIDO c.,. •~o. N CAPACIDAD '"<' FECHA TERMINO DE PEDIDO "'""º·ª 
Nombr• d~ Contl- Inicio d~ 

ta plua 

CORONA 

6Ulli Y. 

P 1 STO N 

CA.BEZA. DE 

SOPLO 

dcd 

<o 

60 

'° 
l2 

fabricoc. 

c1.J.4c;. 

1YJ/ 

01.J.,,u, 

,.., t~ 

oc .... c. 
11; r 

e:.. ,.,c. 
,r_...; 

Indicador O IA5 DEL ME 5 T•rmlno dt' 

1 , l 4 ' ' 1 • ' 10 11 12 1l 14 ,. \b 11 ,. 19 20 21 ,, ,, 
" " " 27 fabrlcac. 

g '/•avene~ .s-. í :'t,'-1 ;:,•.v tl.v lc.J 3,/,,; 11.t: CC.f ~'-" 1.U,, 69 -; ... .1 ::-..---::: ft),¡ IS,/ 'J.'./ IC1' 

O:: Ho. op. o. C? 0• <3 '-''' e> es '"' º' e> , ., /~ // ,~~- ,,¡ ,.,. - ,, IS'. /..t'rD• 88 

1

ff!::,~~: ;::; :::, - · =t=tR t±l 11111 FH "····· 1 ~ "º o. - º' 2·J _:_:• +-= of!,;r,o.96 

R•al 

ft'. No b - Ct .?.:_!_(''' <-t ('?_.--/...,:_7-J '~".:.i.:..!...?."~·1 -~- . __ 
Real ____ --·---·-·-----· ---------·--------- ------·--

~ .,.-ª'ª~" -~ ... ¡,-,{.t i? .... ,.,:E~'·'~-'1~ .. ·-· , ... ,,.~,°'m·· ---{- ·1=i=c=1 1 1 1 1 1,, .• M ... 

1 º"º' 1 '.'_L "' • "',:._ .. , ., llI e· =-e .J. ' .:: : - -=~ .:.-:.: .::· =:.:Í::C ~::Í r.:: 1 1 1 J 1 
ci lJ.c;. ] '/.ovont~ ?ó"• itt - --- - ---·--·-·- - - - - -- ·--·--· ----------~ --- 1 1 (o .... .i:_..o,ri' 

Formato no. 6 
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2'" 
CON'TROL DE SEGUIMIENTO DE ORDENES 

( ~!OMBRE DE MOLDURA n .. u:._,._ ;:c,1.,.:.1d1 ·u~ CLAVE lll."3 CONS'DERACION l"'L..c.-J.li. &.~.r;; MES~ 

1 <f'Cl-'A INICIO DE PEDIDO º'· "-"· '!. CAPACIDAD vn,;uA FECHt. 1ERMINO DE PEDIDO 

Norritir~ df' k:anli-1 \nicio dr- J lnd1cador 
la pi•Ja. )d..::d tabricoc. 

OIAS Dt.L "'" Termino dt' 

• ' 
. - - • 10 " " 1l .. " ,. " 

,. " 20 l1 " 2l ,. 2' 2' 2? tobricac, 
t.:.;:!//.: j ll . .:j/[.; j:M' J:j.,3 ;y.¡ ~'l'-~ P.J ~.,.i ~"'.11 "lf,I so.;.· G"f ~ :r~ ,r;-.J ,.,-.y (<¡,J '< ~r'-J 11.1 J6 9('1.S f,".,-

.~- 3 ;'·J '" es "' ('.o¡l º" , _' 'º " " 
,, 1S·1 "' 

,,. 0-11 IY·l• e1-:, l.1-~ 

~·1.c11onc• 
,;e LOE 1"' 1 "" ""'" 

I f lf 
~\Ho. op. 

R•o\ -- - p:;:; 9.Vl1t-.1 n:'~"'·"'''"·"'l'iJ 1ar: 1'TTl 
l(J,(ft<,, 

'rOHOO 1 : • ! ,- f/i 
gT •1. ovcntf' 

S-1 ~~- - F..--';. ""' t111 t 1 1 1 1 1 1 1 i "· "'º· ;,. ~º'''"• ot 

--
~, .. -_J.(;...,•. 

801-\Dll.LO 1 "º 1 ,,,,, 

fhal 

W·ª'ª"" 1- 1~=r--==-~;uhffg§j-;'lq\yt~t:;~tt~.,.,l"'·'r§§l'""l'"'l"t'·'i" 1"·'1 c.. Ho op - -=-1:::.--r--=-r "' "' CI º' º' e;:, o~ l-J ::....-.:::: .•-J ,..., s-<.I 01- 1 ó? e$ r_.:...--: ... ,¿.1J'. •'-1 

Rf'ol 

OBTURADOR 
--·--1--t---i--+--->--+--t---t---t---t 

_ __j__L_J___j___}_ I~. 4 ""º·Pi! 

• í L C::L~/, cvonct - ......-..........- - ff.•J Jy.j H 2. ~7.J 1.-·. ..-_,,.. \ 

to je,';:;'· ~~:ª' oo. /_.,,> - " ,.t " •;-.r ,.,, /,,.11 l_L__l 
~l--- ~1·1. ª""" - _ _::__ - r;.-_,.._ ,,,., o.J· "." i ~I - ---·- ---, ,-ª 

-EMBUDO 1 ,, V;;;.;:_~'-- -- --~ -/, ,.3 "" , .• tú~-~ : =-1 -t±:I 1 1 1 1 t±-:l'º""º'"' 1 

~DE MOLDIJRA 5,,,, p,,_,,,, º" CLAVE '"'·' __ CONSIDERACION «r•~·'ª'º 
¡ FECHA INICIO DE PEDIDO "· ''º· n- CAPACIDAD '#"' FECHA TERMINO DE PEDIDO ""'·'"'º',,. 
Hombre d• 

lo oiirzo 1
Cont1-j tnicio dt lndlccdor OIJ.S _. DEL ME~ 
dnd lfabriecc. \ l ) Jo ~ (a 7 9 9 10 ,,-¡ l:t tl \l., \!I 16 17 \ 16 19 l0--1211 22 I ni :zi. 1 n 

COROllA 1 

il •J.ovoni::t- - - - ~.¡ r '. -'•'" (/-:.:'. ~.- ... t1 \ 1,, 3 J,, .. H' :; •. 1 ._, .r;.t /'t.6.. !1<.¡l ,¡y Jc.1 1..5,'f 

tO O'/Q.l..'Tt. r1Ho Op - CH rl C2 v.........-.:.. c.: l.? <41 -CO:- C( t'( /?Jci(' ce; ~Sl<.'9 1~11 1tl 11:-11/1" 

¡__ 1 1 ' '' º"º' 1 1 1 1 / T 1 1 1 

&Ui ' «' lº,'.;_,0,E~~;n'"· - 1 -~-::~::;~,'';;,~,;;~~~~-~~~~~~-1--~-~·~'~-¡ ·Ir ll IFril 1 1 
,.s l,(¡'1 -~-~- ~/ - --

PISTON J oC • • - I - ...::..!,_~'- •'' - /:/ '- ,•$' <-;ll•il 
('('~ --~__..__-~ -l----·'--~~--1-----<- - - ---

~~=~~·DE l~Gf.~ª;~~~~- -_j __ ~=i~~t===~-=~~=~~=-~:¡ ----lmº ·i.avc~~~ Í-r---t---r--1---l----L--·3--l-- ---- - -----;-J 1 1 !~~ -l - -- --·¡- -, - -- --!---~- - ,_ ·-- --- ·r_..._..,__,"-_._ _ _,__ l_t_1-
ºEOºs L--- -·- _ ~-~;.,~-E~-- ___ -.= =c .-:::L::.r--_- ,:-~]::-:-: ~ :-=- .:.=... __ -~ ___ ='---J.:::.~-__::_ J-l 

Formato no. 6 
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CON1ROL DE SEGUIMIENTO DE ORDENES 
NOMBRE DE MOLDURA rt<~<. i"M,._,~. h' CLAVE (:;t;?j CONS'DERACION 1"11•.• . .!.•~ ser~" MES "'~" ~ ,:,,·11•, M 

FECHA INICIO DE PEDIDO º"u.o. Pfi CAPAC 1 DAD ~--.. ~· FECH.<. T ERM 1 NO DE PEDIDO 0 ~. '"'· •• 

Nombrf' dr lcantl~l Inicio d• J lndicodor ~::--r=-,-:-:--.,--,---,---,---,.--~_,-'--DrlA-"S~-~-_,..:º:.:E:.;l:.,.__~--".'M t.~ hrmlno df' 
lo pi•za. 

)llQLDE 

roNOO 

BOMBILLO 

OBTURADOR 

--1 _ _,... 28 21J JO 11 2 J 4 1 5 1 f:._) 1 1 l l j 1 fobr\cac. 

~!•1.avanct ,...../ 9""'' llU /Í J 

dad. fobrlcac 

-r-- ól~:o~P ~ " ,._, IJI -~-3--! · 1 ¡--¡--¡ -¡ ·· U±±I 1 1 -¡-¡- ¡- 1 H'º.u,o.GB 1 
~I /,avance -----l--1---1----i---! 1 1 1 1 _f---

c-1 • .i.t',o. 
3( ¡f (J' 

º'' ¿c,c. 
'to 1 I '-Jf 

1 

a.'.l No. ao. '------L--
-+rrrl----t-->---+-->·--+---+--1----1- -----

12!.."-'-"~-k~=.:-f-"'.::c+:.::;..+=~~:::..:._f-'-'-Cc.¡.:;;<;;¡~-J-HCf+-~ 

J."--'-""'--""---l<"-'-f'--'-l-'---+'--'--+--'--f---'-'11-'-'-l''-"=-!-'-'-+1-LI-f---+---+-+---+---1~---+----+--l--f----l---+--l--+---1--+--t--,ºs.~~'··s~ 

CLINo op. 

-
EMBUDO ·- -e-

1 1 ! Rool g ~!---f----+-!--f-l--·-l-l--+--
~~1::::0º;'~ _tt±t-=J:- -:=~-~--1-L- -+-4-- ~ 

NOMBRE DE MOLDURA CLAVE 

CAPACIDAD 
CONSIDERACION 

FECHA INICIO DE PEDIDO----- FECHA TERMINO DE PEDIDO------
tfombro df' Canll· Inicio dt' lndlc;adar ---.--. -------~--olA~------ DEL ME!l ) 1.rmlno deo~ 
lo p;ua dad fobdcac. 28 29 1 JO! ll 1 1(2--¡-;-r' 1 5 1 6 1 1 1 1 1 1 1 1 1 J .J 1 1 J l !abrloao. 

CORONA 

GUP 't. 

Pl!.lOJ-i 

1---
CABElA DE 
SOPLO 

DEOOS 

gl •f. ovan e~ 
Ci:) No.. op. 

--i~l~';:~:.~·· I J i=fttt±=t±:tt=!~=l=t-=1--::J-~ l l 1 1 l=H 
--1-----l---t--+- -

1 ·~'-----1-f---J---t_. - ~ ~~=:-=: --~i ~=-~• ~~ -=-~~=tjg~E=±--1_1-r:_---:1-----~ 

.,, - :_: ·-==~ •..•• -,.1~ = ~. == ~Ju-=i.~.____, 
formato no. 6 
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!V.4. ANÁLISIS Y EVALUACIÓN 

El sistema de programación y control de la producción 

propuesto en el presente texto, es un sistema que contempla 

factores y caracteristicds µarticulares del taller de fabrj_ 

cación de moldes. 

Sin embargo el tipo de producción {por pedido) y el tj_ 

pode operación (intermitente) del taller de fabricación de 

moldes se define claramente. Con esta base se presentará g~ 

néricamente el sistema de programación y control de organiz~ 

ción con tipo de producción por pedido, tipo de operación i~ 

termitente y tipo de producción por inventario, tipo de ope

ración intermitente. 

Lo anterior tiene el propósito de comparar estos dos ü! 

timos sistemas con el sistema propuesto para que, por medio 

de la técnica de eliminación se identifique el sistema que 

mayores bondades ofrezca. 

Los sistema~ sometidos a ld t~cnica de eliminación se 

identificarán de la manera siguiente: 

a) Sistema de programación y control del tipo de pro-

ducci ón por pedido, tipo de operación intermitente. 

b) Sistema de programación y control del tipo de pro-

ducción por inventario, tipo de operación in te r111 i -

tente. 
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c) Sistema de programación y control propuesto (tipo de 

producción por pedido y tipo de operación intermite~ 

te). 

Atributos 

La programación 
determinar~ el 
orden de i ngre
so a la línea 
en funcl ón de 
la promesa de 
entrega. 

La programa e f6n 
permitirá con~ 
cer cuantitati
vamente el tiem 
po de fabrica:
ción de los pe
didos solicita
dos. 

Sistemas en concurso 

Sistema "a": 
Este sistema establece el 
orden de ingreso a la H
nea en función de los c~ 
promisos adquiridos. 

Sis tema 11 b11
; 

Este sistema establece el 
orden de ingreso a la lf
nea en función de su poli 
tica de inventario. -

Sistema 11 c 11
: 

Este sistema establece el 
orden de ingreso a 1 a H -
nea en función de los com 
promlsos adquiridos. -

Sistema "a": 
Suponiendo que este sist~ 
ma toma como base ti ernpos 
estándar, nos permite co
nocer cuantitativamente 
los tiempos de fabric.§. 
ci6n requeridos. 

Sis tena 11 c 11
: 

Tomando como base los 
tiempos est~ndar val lda
dos, este sistema permite 
conocer cuantitativamente 
los tiempos requeridos de 
fabricación. 

Resultado 

Se acepta 

Se elimina 

Se acepta 

Se acepta 

Se acepta 



Atributos 

La programaci 6n 
ofrecerá u na ca 
1 endari za c l 6ñ 
de las activida 
des que permr: 
tan introducir 
pedidos fuera 
de programa 
identificando 
la estación de 
trabajo más ven 
tajosa y el mo-=
mento oportuno. 
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Sistemas de concurso 

Sistema 11a 11
: 

Este sistema contempla la pro
gramación de producto termina
do y/o subensamble terminado 
de manera secuenciada. por lo 
que sólo permitirá introducir 
pedidos fuera de programa en 
el momento en que se termine 
un producto y/o subensarnble. 
Sujetando la elección de la es 
tación de trabajo y el momento 
en el cual introducir al pedi
do a la experiencia y criterio 
del programador corriendo el 
riesgo de elegir el equipo con 
mayor carga de trabajo y el n~ 
mento m~s inoportuno. 

Sist~ma ºe": 
Es te sis tema ofrece una cal en
dari zación que permite conocer 
carga y tiempos de espera de 
máquina claramente especifica
dos, por lo que permite intro
ducir un pedido eligiendo la 
estación más adecuada y el mo
mento oportuno, además como la 
fabricación de las piezas se 
especifica por operaciones, per 
mite truncar la manufactura de 
las piezas para introducir el 
pedido que se encuentra fuera 
de progra.T.a, cv i tan do pérdida 
de tiempo en herramentar la e.?_ 
tación elegida y per~1itiendo 
recuperar el tiempo "cedido" 
por tiempo extra en la est!'_ 
ción de trabajo más convenien
te. 

Resultado 

Se elimina 

Se acepta 



La fase de control de la producción se evaluarl de una 

manera distinta ya que, como se mencionó en el subcapltulo 

alternativas preliminares (l!.2.4) todas las ticnlcas pro

puestas cumplen los objetivos requeridos. El factor que pe!:_ 

mlte que la técnica de control de la producción propuesta se 

distinga de las demás, es que esta técnica est~ diseñada pa

ra que evalúe el avance de las operaciones que se requieren 

para la manufactura de una pieza determinada. 



V. CONCLUSIONES 
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V, CONCLUSIONES 

Se puede observar en la calendarización de la simul~ 

ción que se muestra en capitulo IV.3 el empleo de los recur

sos del taller a un nivel óptimo. 

Los espacios que muestran equipo ocioso en la calendar! 

zación se especifican claramente, lo que permite conocer en 

qué equipo y en qui momento introducir a la linea de proceso 

un trabajo (retrobajo, tr•bajo de mantenimiento, etc). fuera 

de programa e incluso colocar pedidos fuera de programa sin 

descuidar los objetivos originalmente establecidos, o en su 

defecto conocer qu5 equipo y cuánto tiempo extra programar 

para cumplir con los compromisos adquiridos. 

Todo lo anterior permite contemplar un aprovcchamie11to 

máximo y eficaz de la función limitante (máquinas e instala

ciones), esperando un incren1ento en el namero de piezas a 

producir. 

La implementación de la programac10n y control de la 

producción se concreta de manera exitosa por el s1sle1na p1·0-

puesto. ya que nos sicrmite tomar decisiones eficaces y opor

tunas, dejando con esto de depender del criterjo y/o expe

riencia del supervisor ~11 turno. 
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Lo anterior ofrece respuesta a los objetivos planteados 

por este texto, permitiendo así dirigir de manera organizada 

la actuación del tal !er. 

Asimismo en el análisis y evaluación del sistema pro 

puesto contra otros sistemas de programación y control de la 

producción comunes 

las bondades de un 

en la industria nos permite observar que 

sistema de programación y control de la 

producci6n ''hecho a le medida 11 son mayores, no sin esto d! 

jar de ser aprovechables. 



APENDICE 



!Jlf,'.;i A~·_:, úE ?LUJ·( Di:, F'~C'CE30 

Dt.PAllTA"·¡.;~'T('• Fl.B. DE .. OL'JES O!lE1'C DEI· DIAClll!c~'!-.. 'IOLDE 

DIBUJO lio......1.9.:lLFARTE 01 DIA'.;!iAMA DEL ME.TODO. ACTUAL 
DIAG:'..~!IA E~'.I'H:Z!\ ¡.;¡¡,AL::AC,tlA'rEF!l_~,!JOilADO <'OH __ R_,~~··l:_._·_~---
DIAGRA.l<A TEf<tHNA EH l.V.:AC?P~OD'ff:c¡;A~HC\TA....2:!:..DE-_0_3 __ _ 

·r. 

Dl3T NID 
EN Tii:.11 DESCRIPCio;; DEI "ROCF.SO 
~>'rs. nr;. 

MATERIA PRI~A Et~ Al!(~CEN 

27. 

5.0 0.19 

30. o; MAQU :' ~tU~Jg':_: EXTCR~O~ES 

4.0 0.06 ~AT!~RJ~L HACIA e· GlJSTA ~ECA 
f--·+--l--------------·'_l~I.;_CA"---'-•f--l-7' 

23.0 CO«TE :OE M.•-l'F.ºI.I, 1 co:i q~·~l'':TA 

f---1--- ----------~---- _}i_c_v_'--+-

4. 0 0.06 1.:;.r;,;,¡;,1 r::; ?ROC".20 A T-3 

-_ 23. 5 _uJ::&'.1!6-~&&¿1.!1A r1::r:uzr..oo -
23.5 ?R!:L"l/\r1;1Ci•J::{ i',\~A !11LPALI¿.:,iJ() 

_ _Lid).) l"..;)2!&__ ________ -1---f--+-->----+-...J-----1 

¡_n 0.15 KA1'E!Hill E;I p:,or;:.so HF.CIA --
- p • 3.J,~~32.x_----·------1---f ~,.¿¡--+---1---l----l 
25. 0 AB?.TR Vt.~H. i ;..~.;~ ~'.:_'~AI T ':.DO DE 

1---+---; .E.!::.~.lLf .-, 
.o O.OG i<t..rr:--.•d;..r. E.:¡ ~· 1..-01_; ~0 ;.. iiJn~m. 

-------------------+ 
8. lq pr!E~/.I '-::iT:1I:1C Y ?~E1'.ll.I ·1-.r1DO PEE 

'lJ..B.i .. _LGJ:J~...X~i. .. _~------
4. ü OfJS r.~;::'-~ 1UAL E'.i ?nos··~:n HJ\C!P. ~t.:c_ 

-.---1~~.:i"·~,1·1:~~"~-=-· 
--=-- ~~~II''_". j r ~:_~·--~:~:~_· ----
r,. O '.J. ?O r,·_: .. '!".'iIAl .E;~ ?:<J·;c.~::10 t\ TOP:llll 

-· --· ----·- ---~Y~-'~']'2.!_ __________ _ 

- 12.5_ 1\J~,,~r'~ nr:: -:;1.7.Jr::;, A e~~~:) v1·.1 .• 
---- ---- ---------------
5, r¡ ,1)7 ~:xre~HI!.L )';~ I'RO'.:'·"iO /-. T-1 

_::.r.:=-_-:::- _______________ .....:-=-=---



1 
1 

DISTµNJDA Q ~At:::ll"",'' f\i::! 

EN TI:JI DESCRIPCIO:: DEL "ROCESO 
fl.TS. n:>, 

21.0 :u • ..¡uJ:JAXJ DE ALTU"A ;JE CEJA 
Y RA~tU~.!- .?:,'i:\ C!-,~EZ:~ D!:. 50Pl0 

0.09 :u.,T'-.'~!Al. :-~;j ::'RJC:.so A Tt·LA!JRO --........t:> 
1----1---1---~-;_,D_l_A_L_. __ . ________ +-·-·~ ----•·--+--• 
7.0 

17. O H;.';ER ':l;.il"f;·i•J3 DE :rA~lS.JO < 

33, J :~;,~u' :l.'.':..J Al Tll".~ TJTH Y CAJA 
?/?'J.DJ. 

50.0 ?:JE'.;O'·lACl Y ~C?I,,.R ';;.'l!D!.9, 

12. S D 

Jl. l 

1-
iJ_._º_,..J_._J_, ...... ::,\:'-.-.IAL .-. , _:_'_º __ 7_º:_2_0_A_-r_;_1_;.._:i_R_o-1--+--+[> __ .. j_ __ I__ , 

Pt.DIAT --~ 

2.15 HAcsq RA~R3_;cs PARA TA~ON 
1 

1---+--o--- ------- ---
:J. o~¡ :1~1~.1·:..::..L":I. A ~·-::.,'SA •,r 1I 11.::.~·-A1. 



-253-

DE. f,ii.PTA'.'í:.!\TC. .F'C.5 
DIBUJO r;o 7045 
DIA·};<,:,:r,; EMPIEZA 
DIAr;ítA!i.A TEf1!IIril\ 

DIST r:JD 

o 0::::>\7 D ldí EH TJ di. 
f.'TS. nr;. 

DES:::llINiml DEI· ''llOCESO 

--------+--+---•-·---·- -
G.16 

5.0 .06 
~~-- --- -- --

>---+---f-----------------t--1'7~~-1--- - -- ---
2. 5r HACER !1,\P'''-.:1JS DE y''l ?/3Al ID < 

5.0 .06 
1----1---1----!JE.-A-I-~-----+---+'"""-1---+-

~:.!. T'' ºTf..L l!ACI;.. 1\)':illLO DE ....._:---.._ 
BAH:!O. _.....~ 

1.0 3/..LJ S~.:; DE AlRF. ·m:l/52 TIEMPO 
POR BARc;,.:·J. 

2.5 :1E3,;JL --DEV16A30º E~I 81JEU O. 

t-----+-~1-.-o-+--fl.-A-R_G_A_q_:--11_-,_-. ?:._º_J--:J-,-; -.,-. J-L-D-1J"H-/,-C-O_N __ -+---+--i-·~ ---------

SE_c:_._: :_; _¡·~~-· ------------+--"-- --·~ __ 1 __ _ 

??lI'.í~~t<A 1 NS?ECST )'.J. ~ 

---------- - ---i--+----1 
10,0 (J,Q, 11.A'l'';'l!AL A ?UII!NRAS. ~> 

f----+--t---------·---------------;---+---~--+---1----< / ?ULfDC DE CAVIDAD. 

L.. -1=-~ ~;~--~--------- b±- - -= 
----1--~- --

-----·-··----------- -- -- --



--

DTA!Ji .. i\t.'A nE !11\JJ(' % !-'!'0CESO 

DEPARTA" ENTO~AB' DE MOI DES 
OBJF;To DEL DIAGRA!li ~- ·---~!!QQ____ 

DIBUJO No 7045 PARTE 02 DI A'} RAMA DEL Ml>TODO AC'PllAL 

DIAGRAllA EMPIEZA EN ALMAC,MAT.ftABORADO <'OR R &: P 
D!AGHAITA TERMINA EJlALMAC.PROD.'/)gc¡¡A~HOJA----2!.DE 02 

DIST PN!DJ " .,,.," .. ~~ 
EN TH.~· DESCRIPCION DEI. ~ROCE SO o o => Q D [] J.\TS. lf.IN, 

MATERIAL EN LAMACEN DE t~ATE-
1/ - - R.IA.J'.RT l.'. A 

49,0 0,51 MATERIAL HACIA T-6 J/ 
- 14.0 DESVASTE DF; MATEllIAl LADO co- (V 

NEllION CON !l.OLDE Y PREPA. P/SOL 

- 10. 5; DE:é'l.~5TE DE if.ATS'lIAI. LADO l CANDADO O ESPIQ. 
10.0 0.12 MATERIAL EN PROCESO HACIA "l> HOR:lO 

13.1: PRr;CALEN'fAt! IENTO y METALIZADO < ...... --1--
DE MATERIA. 

(.l.U,U ru..L¿ KA't'\;" lAL t:'1 ?!luChSu HAvlA T-o "t> 
-- -52. 51 FONDO tlOLDE Y (l/ - AJUSTAR CON -

HACER P01l/.'.A, 

- 10. 5( téAQUILADO DE FONDO POR LADO l ])E ESPIGA. 
4,0 0.05 MATE~IAL EN PROCESO HACIA PAN- ----.. 

·roGRAFO. 17"' 
I> 

- - HACER Mv~lOGRAMA, LETRA Y NU:fERO < "-
5,0 º·º" MA·rr.RI AL EN PROCESO HACIA - - ~!> FRi\S,\ IJNIVERSAL. -----,_ 

ur:A "'" - 16.l HACER G RAF IL ADO DE < '"-
6,0 0.06 MATE~IAI EN PROC":SO HACIA TA- "t> LADRO, ~ -<,;-- 2.0 HACSR Bf,RRENO PARA SE'> URO EN 

ESPIGA, 
5,0 o. 05 MAT,;HIAL HACIA 'rOHNlLLü DE ' BANCO. V 

[> 
----- -----¡;::x:rf.:R-··FI LOS ·- -· - 1.0 EX'PERTO!'<ES. 

(~ 

- J.ü ~~lAHCAR NU~»ERO DE rnLDURf,. 

~' 
- 2.0 PRrnEH l!lSPECGION, ['.,_ 

-----,___...____ 
.___....__ ___ 

--~-



-255-

DEPARTA'. E!~Tc,_FAB. D' !WLDES OBJ;·:rc DSI D!Al}l?A~!.\._F_o_N_oo __ . __ 

DIBUJO Ho-~PARTE 02 DIA.}RA.'1A DEL ~·i;,TODO 1,'.;·r11.~L 
DIAGP.A!(A E?t~PIEZA EN AI1 f," 1\C.t.~.? ELABOl~ADO roR-~R~&-~P ____ _ 
DIAGRA!w'A TESMINA E'l AL'f.AC,P.T. FECHA.QJLliLHCJA.Ql_DE--0-2 __ _ 

DlSTµr;rD~ 

EH TI di. DESCRJ PCION DEL ~ROCES O 
?.¡Ts. r,~rrc 

2. 5" iJETALL,\R Y s';')IJ;!DA I~S?ECCION -· 

>---+--0-4_6..,,h-,A~T~E=R=r-~A-I-. -H_J~·.-c=r-A_A_L~~~¡;.-c=s=r.-· -n=E-?-R'=o---+----- --- --- .7'1.c:::::_ 
46 • 0 ' L:J~TO TER!<', . <' 
f----1---l----------------+--l----!-'-'!'---f--t---l 

AI,IC,'.;EN DE PRODUCTO T;;R!IINADO "'.. 

f----1---l----------------l-- -- -- ----~- -

f---1---l----------------+--I--- -----t--+--1 

- --- ·-----· -------------- ---· ··---1---· ---·-+--+--< 



-2)~ .. 
¡--------------------------------------

' DEPARTA'.'ENTOJAB. DE MOLDES 03Jó:TC DEL DIAGRAM1\, BO~·'llIL!O 
DIBUJO No 7045 PARTE~DIAGRA.'IA DEL t1lETODO ACTU!L 
DIAGF..;MA EMPIEZA E11,AL'v'.AC,1f.,P,ELABORAR? FOR_R_._~_P _____ _ 
DIAGRAMA TERMINA E111>Lll'.AG.P,T. FECHA O '19 HOJA~DE 03 

DISTIJNIDJ 
Etl Tidñ DESCHIPCION DEL ~ROCESO 

MTS. 11'.IN. 

27.0 0.)0 

30.0 

µ.!ATERIAL EN LAll.ACEN DE .t.ATEHlA 
PRH'.A. 

MATERIAL HACIA FRESA TOS' .• 

MACHili:BRADO DE 1".EDIAS DE CA!iA 

15. o o. 19 MATERIAL EN PROC::so HACIA T-3 

- 30.0 Y<AQUINADO DE ¡,o. EX'r E RIO RES 
y CEJA 

4.0 0.06 MATERIAL HACIA CEGllr:'I'A MECANI -CA. 

- 13.l CORTE CON CEGUETA MECAJ'/ICA 

4,0 0.06 MATERIAL H1\CIA T-3 

- 23,5 PREPARJ,1~l1..l'.i ?ARz\ YE'r1\Ll /,!-.DO 

LADO OBTURADOR. 

- 27 ·°' PRE.PAR.;CIO:~ PARA tl.E'rALIZADO 
LAOO COROH! .. 

11.0 0.12 MATERIAL HACIA HORNO 

- 11.1 PRECALENTA~IENTO y ~rnrALI ZADO 

)/ 

<V' 

<~ 
~-- --
4,0 0.06 MATSRI/,L HACIA ílECTIFICADOPA. 

- ).l,l RECTIFICADO DE CARAS. 

16.o 0.20 /,)/,"PERI Al HACIA TRONILLO DE 
BA;'!CO 

- 12. 5 AJUSTE DE CARAA CE'lO L"'7 

5,0 0.07 MAT2:1IAL E:: PR08BSO A T-1 

21l.5 MAQUHIAR ALTU~A--To·rAL y CAJA <V 
¡ OUTtJRA::vH. 

t-.~,. a-o~. º~J9~' Mt, T S" I ;,f'~-; '_¡;-RO-CE-,-S-8_A __ T_A_L_A_D_R_O__,_ _ _.,~"'----l·r----..--I--- --1--

RADUL. 
r---~ ----------+--+---l--1---l---1--

-----------------.L--L._ 



-25/-

DEPARTA'.'ENTO,FAB. D' l.'.OLDES OBJETC. D~:l DIAGRAY' .• BQ/.•BILIO 

DIBUJO !lo 7045 PARTE--21--DIAGR.WA DEL 1'i::TODO ACTUAL. 
DIAG!lA!IA EMPIEZA EN ALMAC,!LP. ELABOPADQ FOR.:R-"'1---~1---p-'':....... ____ _ 
DIAGRA1".A TERMINA ENALll.AC,P.T. FECHA~HOJA.!23_nE __ 0_3 __ 

DIST~ ~·mi 

EN TJ df: DESCRIPCI o;¡ Dlll "ROCE SO 
h'TS, ?UN, 

1----t-~7~,~0~61-M~h-Q~U-l~i;~A-R~D-A_R_R_E_N~O-~P-A~R-A~M~A-N~E~J~0---11------+--
'-.. 

7,0 O. 09 MATE'>lAL E:! PROCé;SO A T-1 

.·1. 3\ MAQUINA!< RAmJli7is-·ó1'}'=-sEr.--~cv 

--1-----µ.¿,J mn,,,¿vi¡ .... tt Ul.'.~1\"'?01JU"nl0JT~.r--\ ·--t--

>-->--- ----------------------·-~·--+--+·--!--- --

'"" ,_3.0 P. o5- r.:A n RTAf, H ,\e i /,--í'ilssf..-u:ITVrrn sA -·-·-'--"-1>--l---l---1---

21. 5t MA"UTHAR REBAJE AL CS:lfRO ·-~1--.I---''--'--' 

~ 25:'Q'1;w.,,u1N,\H Rr:iJPE DE 1¡32- --E---·-
1-----+--1------------------ ~·-k ----+-+---!----! 

-----1---

6.0 o.o? lt.ATE!IIAL A T; .. Lf..DRO RAillAL. J> 
--- 25:-0!lAiínifCw-l'!.'.;, CHU ~L!;AlJO. 3/l:l ·-<---!~i-,?..c.t--;--+--f---j 

t--- r---1------------------------,I........--~~- --1----
6, 0 0.01 ¡.:,\TE'•HL A FRESA urnvr::w;;1, -....t> 

-;: [;._...c. --



-L58--
JIA'Jf·AJ.'l\ DE ¡>J,UJ(' D!:. J.'!<CCESO 

DEPARTA"'Er;TC•. i'AB.D' ii )1 DES O!lJ ETC DEl DIAGR.'-.Y :.,. BOll'1lllIO 

DIBUJO No 7045 PARTE 03 DIAGRAMA DEL t'!'.TODO ACTUAL 

DIAGRAh'.A E~1PIEZA rnAL:tAC.M,P, ELABOl'ADJ "OR R & p 
DIAGRA!i.A TE!iMINA EN ALMAC.P.T'PECHA~HOJA~DE 03, -

DIST TNID; ~ 'º". r~ 
EN Tii:.b DESCRIPCION DEI. ~ROCES O o o => \} D [] MTS. h'.IN, 

- 112. 5 JUEGO DE O, 00 J"cm EN MACHH!-
BRE. -- 1.0 MATAR FILOS EXTERIORES 

- 1,0 MMlCAR No. DE MOLDURA COHSE-
CUTIVO, " - 12. 5 PRlr•il:~P.A INS. 'ECCl 01; 

~ 
110.u ¡u,.Lu MA'l'r."lAL HA<JlA r'UL!OOHA~. l> __ ,___ 

-
PULIDO DE CAVIDAD. <"' 

10.0 0.10 MATERIALB~867 TORNILLO DE ....... 
!'---.~ 

DETALLAR Y SEGUNDA INSPECCIO<l 
r---. 

I> - ~ 

46. o 46, o PRODUCTO HACIA AI M/,CEN DE P.T. 
~ 

¡....--

- - ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO, [\.. 

---

- ,..._ ·- - --,_ -- --,_ 

-
----~· 



-259-

DlAGl'IJIA DE ?l.UJO IJC, r~CCESO 

DEPARTA'.'Et'T(l. FM« DE lt.C1W1·:S OBJl':TG DJ::L DIAGR!J."1 ... 0BT\!RADOR 
DIBUJO J<o.....J.2.1LPARTE 04 DIAGRAMA DEL !!E.TODO ACTUAL 
DIAGRA!r'.A EMPIEZA EN ALMAC, M, P, ELABO~ADB POR-.__cR..;.,,,&.:....:P'-------
DIAGRA!r.A TERMINA ENALMAC.P,T, FECHA 03 88 HOJA~E~o_z __ _ 

DIST[JN!fü 
EN 'l'H.11. DESCRIPCION DEI. "ROCESO o O:::> \7 D [] MTS. !<'.IN. t---+--+-----------------1 

,\ATEP.IAL EN ALll.ACEN DE h\ATEillA 
PRI~.A. j¿ 

~4"'9-.-o-+-o-.-4-4S+-N-, ;-;r-,,-. R_l_A_L...:....:H;;;A"'c"',1"'A'-T~-~5--------'f---->--[7 - ,_ __ ,__ 

Mii'<Ui«A;;o DE CA~Dt .. DO j_í__'b-L--~~ ~-11- 7: 3> 

113.3 

io.< o. TI 

DESV.;STE p,;RA SOLD.~DURA;---rc---

.-----------~ --·-+-->----<--
M;,TERL\L HACIA :\ORNO, J> 

l----+--4f-- 1-~-<-o+--1----l-- ,_ 
3. 28 PRECALs.ITJ,l!Q Y ~'.ETALIZ,\DO <v 

~!> 
>---+---•--·- ---------------- --~l----- -·-4----.+-

io.o 0.12 

23. 5 M;,::,.ur:iAR AL'ruRA TO'I'AL CONO y < 
FOP.loA ~ ___ _¡_ __ ,__ _ _,_ _ _, 

16.0 0.16 !U,T!.fli~J. A T,\LAD!lO DJ-; BA!ICO !> 
t---t-1-ü-. l-+-H-/-, C-E-"R_B_A_R-,-,F-.,-IO-s--_?_A_R_f_, -S-0-,-.1-0-.--·-v --- - --- - -

<....._ 
11.0 0.1? 



-260-

DEPARTA'.'ENTO. FAB. D"' !Wlptl~ OB.JI:;TC DEI. DIAG!l!c\Tf,. O?-TU'1'00R. 
DIBUJO tio...1.Q.12._PART¡.; __ 0_4 __ DIAG!'iA'·'A Df;L METODO ACTUAL 
DIAG RAYA EMPIEZA EN ,ALMAC • r.1,P • EL.\!lOPADO FOR ~.:.:R_;&:::....;P,__ ____ _ 
DIAGRAMA TERMINA EN ALti;Ac.P.T. FECBA~HOJA~DE-0:..:2=--. __ 

nISTIJNID~ 
EN TH.b DESCRIPCIO:i DEL rROCESO 
MTS. IY'IN, 

1.0 MATAR FILOS 1 
1.0 MARCAR NU'.'ERO DE ~'OLUURA 

2.0 rns?ECCIO~AR 

46.0 IU,T:.RH.L HACIA Al!(:ACEll DE P,T. 

ALi·!ACEN DE PRODUCTO TER!f.INAOO. 

----+---------·------4 ---- --i---·-"-->---J---' 

t-----+---+---------------l------~-~----~ 
~-~-~--- -------- _______ ..._ __ '-----'--~--L--'---l 
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DEPARTA'. ENTC•. FAR. Di:: MOL:JES OBJETC• DEL DlAGRAM1\
0 

EMBUDO 
DIBUJO No~FARTE~0_5 __ IJIAG!lAó'A 0;;1 METODO ACTllAl. 
DIAG!'.-\Yi\ EMPIEZA rnAL!IAC,M.P. EI,ABORADO FgR R "-' p 
DIAGf<A!o:A TERMI!IA Et;AL"'AC. P.T. FECHA~HOJA~DE,~_O_l __ 

DISTµNIDJ 
EN TI df: DESCRI R;ION DEL ~ROCE50 

MTS. !HN. 
lcATERIAL EN ALMACEN DE MATE
RIA PRIMA. 

27.0 0.2· ~:ATER!AL A ~~AQ, ·r-4 L/ 
t--.---t--,,,:-+-o==c~~-=--==-,.,~==~-l.--V- __ ,__ --1-¡. J6. 25 APROXH'AR DIP..YETRO Y RE?RENTA / 

20.0 

5. o 

10.0 

5.0 0.06 

ZONA LADO OBTURADOR. 
·----+-<f--l---+--1---<---l--< 

COPIADO DE F'ORtf.A EXTERIOR 

V.A(;U1'1AR COclO INTERIOR A 30° 

ll.AT!i'·IAL A r'!iESf, UNIVERSAL. 
>----+---+----·------------- <V --~--l--

10, O RANURi\S PARA CAUDADO. 
--------<--~~~--~·-0--

12.0 0.13 MATE:{IAL A FU11 DORAS. J> ,__ _ _,_ __ _,______ --__ 7" __ ¿ ,_ _ _,__ _ _, __ _,____, 

PULIR A F..iPEJO CUA!iTO INTERIOR < 
"' 

22.0 

10. o 0.10 111,TF.F'HL "' ·roR:IJLLO DE BAN';º 
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DIAGl'AJi.A DE ·FLUJO DE PROCESO 

DEPARTA':c;r;T9 FAB. DE !Wll!ES OBJETO DEL DIAGRliMA. CORONA S-S 
DIBUJO llo 64 5 PARTE o 5 DIAGRAMA DEL :METODO ACTIJAL 
DIAIJhlJfA EJIPIEZA El/ /JS;.:;, 1'• 0 EL.\Jl0RADO POR-.....;.R_&_.o.P ____ _ 
DIA>RA!;;, TERl.'lNA ENJL1'AG. P.TFECHA~HOJA.2LDE~0_2 __ _ 

DIST~l•IDA 

EN Tlr,k DESCRIPGION DEL )'Jl0CESO 
~·Ts. !ílN. 

MATf;PI Al EN Al:.11,CEN Dr; Y:AT3RI 
r---t-----+---~P~R~l~'~A~·---·-------•1-----1---+---c·~[,/~-+---+--
27,0 o.Jo 1"A'rEl!I/>.L A j,'RE3r. TOSS. .,.,,/ 
1----1----t---------------i--+-~"-' 

l·~· 2f MACrU!t3ílADO DS !;::D~A CAl·A <'°' 
~2-0-.-o-t---o-.-2-2~!-l:!-.T-'E--R-I_A_L_E_N_?_\'_O_C"-.. -so-,-\-T---2---+---i~>·--~---l--+-~ 

40.0 DESVASTE DE ~~TEílIAL, 

MATE~IAL A GEGUSTA ~ECAHICA. 

// 
<:....,_ 

,.. 

~> 
1----+----t----------------·----+-p-~""''··l--+--+--··~ 

2. 50 COETAR 'l'E.JOS < 
~.3-.-0-;-0-.-0-4+-~-:A_T_E-. i_'l_A_L_A_Y f..·~U IN 1.R-T---2-----·· --~I> 

--f-=-"ºl---·l--f---i--1 
40.0 Mi-.•,UJ:11,R f¡s. Ef'.T'ílI~•'<?-S. ,/_,. 

20.0 ll.A(,¡Ul:lf..R CAJA EXTERIOR 

- 1 .Ob 

¡,•;,:,u:.:.c W DE ROSCI, O Ct:SRDA. 

9,0 o .10 :.:;:¡••.~11,;.i. A TO'?NILLO DE: B11:·1co. . '-...> 
,.. -=-12.0- PC'i. R Y Rf:•1,,;0 r.:; .. R G!TEQIJ~. (/' 

--=-~-~;-~.~;\ 1 ;;111 No. DE \OlUffRA. -~-·-¡--·---~---

-~j~-==~- =-~=:-~---------- --·--·-·-· --·- -- -------~--~ 
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------- ·-

DIAGJ'M'.A DE !'LUJO DE PROCESO 

DEPARTA" El\'TO, fll!l, ¡¡¡.¡ h':QLilI:S OBJETO DEL DIAGRA.'f.A, l;<Q flQtl' s-s 
DIBUJO No~PARTE º6 DIAGRAMA DEL !H.TODC' ACTUAL 

DIAGFWA E~'.PIEZA t:N ALMAG.M.T,ELABOFe~y <>OR R &: P 
DIA'H<hliA TERMINA EN AL!l.AC.P.T,FECHA~HOJA 0 2 nE i'.H1 

DIST Ur:IDA 
~ 

- M 

EN TI::.!,. DESGRI PCI ON DEL :<'ROCES O o o => \} D KJI L'.TS. léIN. 

- 3.1c INSPECCION "' 46.0 0.46 M/,TERIAl A ALMA GEN DE 1jllJO~?C- ~ 
- - MATERIAL EN ALrt/,CEN DE PRO!JUQ ~ TO T-

~ 

--~ 

-

---- ·---

-------·- >--- -- - - - --
--- ·-------· ------

-~~ ~--~J--t----·- ·----- ---·------

~~-~e=-==-=-=~---------------- - .._ __ - -- --~-

__ .......__ __ ---- --- --- L.-.-



r-----·--·--------·-------------· -¡ 
' D!AGflAJ<íA DE FLUJO DE PHOOESO 1 

DEPA!iTA'."ENTO. FAB. DE 1•'0LDES OBJETO DEL DIAGRAMA, CORONt:__1'::'.'.__ ¡ 
DIBl','0 No SlJl PARTE.__<:!_5 ___ DIAGRAMA DEL ME.TODO ACl''·'AL 

DIA<;;;c: .. ~:A Eh'PlEZA EN ALl.'.AC.M.P.F;LABORADO POR~--'R"-'&"-._,P~----
DIA~HAf<i, TEfilGNA ENjiLKAC.P.1', FECHA~HOJA---º1.DE,_____Qg__ __ 

DIST UlllDJ 

00=:>\:/DIQJ EN 1'1!:.l• DESCRIP'CION DEL mOCESO 
~·Ts. h'.IN. 

-------1---+----+---··'/'----1--~--
)/ 

1----¡,~-·--------------~-4--4-..C--+----1----'C---i----< v 

MATERIAL EN ALMACEll DE MATE-
RIA PRDlA. 

27.0 0,27 h!ATERIAL HACIA FRESA TOSS, 

18.1 MACHIMBRAOO DE MEDIA CA.NA/ 

20. ü 0.22 ~'.t-.TErt!.~.L HACIA T-2 

52.' DF.sv; .. S1'E DE rTrERIAL 

' J> 
7.0 COH1'AR TEJOS, <!/ 

3.0 0.04 MATEHIAL A T-2 

52. 5 lí.i-.·""'UI:lAR j}s, EXTEHJOHSS, 

i ~l> 
r---r--r----------------+--,~~+----1--l-·-'~ 

r1 
6. 56 11:1\C.UlNh.R Al.1'U?1\ 'fOTAL, 

21.0 MA(¡UJ:IAR GAJA IN~ t:RIOR 
f----t--t----------f-+--1-----1----l-1-

l 14. O ''MAQLIIliP." FORMA 

~¡-:-------·------------------<'---+-<---
b, O D•.SAHOGO R;, DI!d DB JOº BTERIOR .. °':::. 

ó.O u.oo,MA:l'E!dAJ, ErJ ?RCiCESO ?RBSA !TNI- ~r----

1---+-~~1- VERS.oL, ~---+---+..-~ __,l-¡:,..--1---4---1---' 
10. 5 I:r:SAHOGO RA~1Al DB 33ºEN VER--

t---+---t----~T~'TccC,,8...,_ ________ _,___¡__¡ __ _¡. __ ~ __ ~---

14.0 CANTOS DE 21/ 32 A 30º 



DIA';l'fw'.A DE FI.U,TO DE FROCESO 

DEPARTA'."ENTO. FAB. )J' r1or:i:·:s OBJETO DEL DIAGRAMA. CQR0'12 P-~ 
DIBUJO !lo 8131 PA1l'l'E_o_6 __ DIAGRkVA Df:L METOD0 ACTUAL 
DJAGf-·,~''A E~:PIEZA ENALMAC,J1..P._ELl1ROPADO TQR._-"R-'-&--"P ____ _ 
DJAr,h:,!•A TEWJNA EN'\LIIAC.P.T, FECEA 03/8~ HO,TA.2..?_DE 02 

DIST INIDA 
EN Tld• D::scnIPCION DEJ, "llOCr:so 
i:TS. !GN. 

3,0 0.04 MATERIAL A FRESA VERTICAL. 

6. O !WiUR;, THt.ílSVER::AL DE l/Bxl/16 

3.50 PF.CORTES DE 25°EN RAN"RA PORTA 
-cono 

OF31' 
NJl.L 

OPC. 

17.0 0.19 Jd/,'rt:::IAL A MA<;UlilA ROSCADORA 

3.0 PULIR Y REDABEAR CUERDA. 

2, O MARCAR NUt•:bHO DE !WlDllHA. 

18. O IHSPECCIO~ 

O 0=:>\7 D IQI 

145.-0 O. f6 PRO!)l"JTO ¡, AIYAC1':N DE PRODUC- !'-.. 
TO T. 1 ''\. !----.¡._ __ ¡______ --·------l---+---+---'<----e------

PRODUG1'0 EN AL:•t:':EN DE PHODUG- ~ 
._ _ __,_ __ '---·~T,_,Oe...._T'-'-----------'--- __ ---i--- ---1--- _ 

,_ _ _,_ __ ,_ _______ -·------.J---l ----1-··-4----~- 1--

!----+--- .¡._ ______ -----------+--- -- -- -- -~ ~--1-

!----+--'·--------------· -----<-----!------!---- . - .._.. -- - --

----------------- -- -- ----- ---- -·-- --

!----+--+--------· ·------·------<-----l--- -· .. --·- -- --__ c __ .._ __ . ___ . _______________ _c .. - - ·--- -·--- ....__ ..__ 



-------·--· ---- -~-·--- --- -- -- --- - 1 
1 

DI A·>P!W'A DE ?LUJC• DE. FhOCESO 

DEPARTA'. t;NTCl PAD. DE :.~OLJ.;'.':S OBJ1'TO DEL DIA(;llA!."A.GUIA. v. S-S 

DIBUJO No 7045 PARTE ~-DI AGRA'' A DEL f.'ETODO ACTUAL --
DIAC:?AJ{A EHIEZA E1I ALMAC. M.PELABOPADO 'FOR R & P ·-
DIAC:R/,J(A TER!t!NA ENAL:,•;.c. P.T. FECHA o:V88HOJA~DE o:¡. 

DIST Jr;IDA s 1.'ll(·l ,,~ 

EN TH.J• DESCRIPCION DEL "ROCES O o o => \} D IQj 
~'.TS. lr.IN. 

- - b!ATERIAI. EN Af.f,<J,CEtl DE MATER-
V_ IA PRil<'A. r-->--

37.0 o. 39 ,,,V MATERIAL A MAQ. T-5 

R,..,--v 
,_ 

- 47.0t DESV/,STE DE LI:IGOTE y SECCI>N 
MATr;RI!;,!;, ---- - + ESTO ES PARA 6 PIEZAS, 

- 13.1' ALTURA APROX.PRPE.P/SOLDADURA 
,_ 

CORTAR TEJOS. '-,,_ 
27.0 o. 29 MhTERIAL A HORNO " > , 

8.40 < 
V - METALIZA OO. --

27,0 o. 29 h:ATF,RIAI. A " MAQ, T-5 > , 
- 7,0 CAREt,R PARTE SUPERI<JR, DIAMETRO ,.--v 

y HAL:ER BARRENO, 

- 21. o CARUR SOLDADURA, ALT. PRHICIPA 
:fi Df, ¡,.rus·rE CAIIBR~R I~'.1:. YCHH A 1 

- 12.0 l};JUESO DE PLATO,DIAMETRO Y PllO i'U ID 
nt,n m;: r.r..rt.r.1Nn ,,,,mn ni;:1/1;; ' l!HA?LAN 4. 50 ---... 

I> 4.0 0.05 MATERIAL A TORNILLO DE BANCO. / 

- 1.0 rt ARC;..;1 !HPtF.RO DE 11.0LDUPA < -·-- --- 2.0 
INSPECC! ONAR :>-

46.0 0.46 PROD11G'f0 1\ ALlr.ACEN DE P.T. 
~ - - PRODUCTO EN ALM/, CErf DE PRODUQ ~ TO TERMINA, 

,_ 

--~ 
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..--------------~-------------- ------- -- ---

DI AGí-'AJ/.A DE PLUJ0 DE PROOESO 

DEPARTA'.'E!.'T0. l'AB. DE \\OLDES OBJETO DEL DIAGRMiA. GUIA V. P-S 
DIBUJO 110 8131 PARTE~DIAGRA!<'A DEL METODO ACTUAL 
DIA-}!·.:.~:A i-.h'PIEZA EN ALMAC. M.P.ELABO!'ADO !JOR~_R_&_· _P ____ _ 
DIAGftJ.!i_; TEh::INA EN AlMAC.P.TFECHA~:¿_f!:_HOJA~DF.~O_l __ _ 

ors·rµt:rD} sntl'lr.1 '"' 
EN Tli'.~ DESCRIPCI011 DEL "llOCESO o o~ (J D 17"\1 
rTs. ~'.IN. -v' V ~ 

1----+---+---------------<---+----<--l---f----<---
MA'I'F;HI;,L E'.'/ ALlf.AC':N JE'. MA1'ERI A 

p;¡¡:,-;. 
~7. O O. 39 Ir.ATUiT AL Hi-.C IA 11.;..·,. 'I'- 5 

~ 8. 33 DESV!~TE LAOO CORONA 'I PREPA:~Í! 
CION PMU, SOLDFf~URA. 

9. 33 DE:JVr,sTF; Ll,DJ i-OSTE:HIOR 

21.0 0.27 MATf,f'1AL A HORC/O 

3. O D. 04 ~'ATbRIAL A T;,LADRO DE BANCO 

i/ 
~l7 f-- -->------

~ ---

1.50 BARllE~IOS F_,,RA SI.LID/, DE AIRE. <:,.---
,_____,___ 

4, O ), 05 M;,TJ;RIAL A ro:i:IILI O D:; BANCO "-[> 

,_____ 1.0 :·'.AíiCMi No. º'; ":or.IJUR.t .. -----=~~ --- _ _,___ _ _,___,__ __ 
3,0 

lNSP 1~cc10NAR DE ?ROLlJ·';TO. 

!46.o-p:--;¡Dt-¡¡0-ou0"rüP:Arn1,cE11 riE?Ro ~-- -
Tf::t:rr. 

PflOIJ!JCTO EN ALh:ACEN, 

~ 

-- -----·--------- ----- --- --· -- ---f--- -

,___ __ -·--r---· ---------------- -~-- -------- --· ---·-f----

----- --~-· - - ----- ·------------------ -- - -- - - - --- ·-

---- - ------------------------- ---·-1----1-----<--
--·-··--·------------------ -- -----l····-- -·------~ -
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DIAGPAJI'..; DE PLUJO DE PROCESO 

DEPARTA'-"ENTü. ?;,;;, ;:;;,; :.;:¡ :;;:;: Oi.lJ1'.TO DEL DIAGR/JI:;'" ºIº'T':~•¡ > ~ 
DIBUJO No 7045 PA.ll'rE..____Q,'.2_DIAG!lAMA DEL lr'ETODO~!.!.il__ 
DIAGPA~'A Eh'.PIEZA EN¡\LMAC. :.!.?ELABORADO POR~-,,_R-'~"''--?~-----
DlA'}hA1i<· TER~'lNA EN AU',iG, P.T•PECHAOJ/gg -ROJA.QL.IJE 01 

DIST J1:IDA 
EN Tii:.li: DES~lUPCIO;; DEI· "ROCESO 
lt.TS. IGN. 

¡.1 . .:.r:~:UAl AN LAJ,;;.r;:s:~ DE M/..TE:.:JIA 
p, 

J7.0 0.39 11.¡.:rc.!lrAL A M..;Q. T-4 

oO:::>'VDIQl 
[/ 

)/ 
t----+-4-.-2-0-1--D-E_S_V_A_.s __ T_E_L-~s-:.-u-.T-c.-R-I_A_L __ Y_S_E_C_C_I_0+---/-1-,_.-,..<~! 

11.ll 

NAR. 

MAQUI>! AR CANDADOS. 

DES'/ ~iTE PARA SOLDAD1J>tA 

V 

<" --'-------e---j-""-<c-1-- - __ ,_ 

~> 

~> 
1----+~1-.~5,-t----------------t-<-rv-,..-~r--t----1-~'-

liiARCAR N04 DT·~ 1'r:OLDURA .. 

2.0 

46.0 p.46 ¡i'RODUC1'0 ,\AJ.' .;CE'I DS ?.T. 

r----r--"t-----------------1----1--~--~-,_.---t---4--< 

~1--~-------·--------'---'---'-
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DlAGTIAh'.A DE FLUJO DE PROCESO 

DEPAR'l'A\'ENTO. ?ATJ. DS :.:~lL::JSS OBJB1'0 Dl:;L l1IAGllA.'U.. ? 
DIBUJO No~PAR'l'E 03 DIAGllA.>'A DEL WETODO~"~"'-l!-l·I~--
DlAGRIJ(A EMPIEZA EN FL'· i .. c •. v_. P. ELABORADO ron __ "-R_._,, _____ _ 
DIA<rnA~'.f, TEfi~'.INA EN n:u.c.".T. FECHA OJ/'3C·Ho.rA....2LDE--'º""l,___ 

DISTutGD~ "1,'Fll'l' ne: 
EN Tlch' DESCRIPCIO;l DEI. "ROcESO 
~1TS. h'.rn. OO~'VDIQJ 

r.:ATF:'i.1/.J r,:-,: Lfd:J..CE:I DE U.NfF..-
1 

/ 

1-----+----1-lll.A._Zrr~rn~·;.~·~---------->- --~1/,_--l-_ _,__...._. 
37.0 O. 39 MA'i''.!di\l ,, téA:111:;;,;¡ T-4 -e---/ 

t---·--t-1-5-.-5-t---------------+---~-tp-":: - --- ----+---+--~ 
CP'Bk'l P/,RTS IilF';RIYl ~ 

10. O flc.•..,UHIAR ALTU:JA TOT/,L, 
1----+------+---------------l---i--+--- - - -i----

J8.l .DESVi.3TE ?;..R,\ .SOLD.' :,tr:<:\. _____ ,_,_ --·- ·- -- - -·-·-
16. 0 YETER BH0C;S(HAJEP BAR=s~1os) 

__ :-::--~ --- -- --t-----+--J 
1).0 0.14 t?i•TS.ºIAl A "O":iO > 
,_____ - ---------------V--~---~---

42. 8 !<: Tf<LI Z; i.JJ '1E ¡,~;,TB!U AL < 
t-----i----+-------------------- ---~ ---- --- -
1).0 0.14 ?:i-.T>:'-1,\I A¡,:; .. ·,. T-~ > 
t------+----4------------------+-·----l~-r-C."- ---;--t--->---< 

84.0 lJF:SVA:iT'L " COPIAD0 E1:TEl<lüR / 

JO.( C0i'HD0 I:l'l'EEIOR ........ --+-----+------ _________ __,_----.... __ ~r-~--r------
14. 0 0.14 :<t<r-·· ¡,;¡ ;.. PUI.iftJ'°: > ---- ---------------~/ __ ,_ -~--- --

1'1.G i" .. 1 !..!!10 t~··:·~'.·>"TO'.-? DS r_;l_T~n;•J < 
----· --·---- --------- ----+----~--- -----------
10.0 0.11 

46.0 0.46 

r.:Al'i, ;;, ; "I'O":·;rr.ro [)': 3.l.:ICO ,..,> 
1----1---1-.0-+-~-,~-R-~-¡-_n-:r-"~:-,P-O_D_F._.-;-:J_l_D_ll_~-A---+---<"---t~-~-·,.C-.+---+-·---t--+---

1---+·--t-------- ~-------+---"lo------------l---f----

¡-.--1---8-· 5-t--- ~-:~_fJ::A;~~~:;_n_s_r~~~~~(-~---+----.1~~~- ---~ __ _ 
_!'.JR0fl11C-;':J /\ AI~.'f.'Ji7.¡~ '.J.Z P.T, ~ 
---- ----------------1---------i--~--~ 

' --!----+-----·-··~------ ·----~ ------- -·-·-----
--------·--------------------~--·'---- ---- ·-- - ----



~-----------------~--------------------~ -z¡o-

DIAGHW.A DE F'LUJO DE PROCESO 

DE:PAllTA';ENTO F;>J. D5 :.·()I ':ES OBJETO DEL DIAGRAMA. SO?! op:¡ S-
DIBUJO No~_PAllTE_0_9 __ DIAGRAMA DEL llETODO. ACT!JAI. 
DIAGRAYA E~~PIEZA ENAl'(AC', '·'., F ELABORADO POR R & P 
DIAGRA!iA TERMHIA ENAI.i·'AC,P.'l', FECHA OJ/q~ Hú,TA...2l_nE 02 · 

DISTLll'IDA 
EN TH~ DESCf\IPCIO;; DEI "'ROCESO 
rTs. Ir.IN. O 0::)\7 D !QI 

MATE" f AL r,:1 AL'.:-/.:;C!,,JS YATf;¡¡r 

,..4_3_,_o_,pr--.-45--r-,.-:1\_1'_!:, __ .-ltd A MA(..Hr·¡f T-5 

114. o i.L·rl1°A y D':sv;,s l'E Pi\Rf, sor DA
DllHA. 

27 .o '.l. 23 MHE'-IA!. A POR.~v 

J.12 r.'.ETALIU.W DE MATERIAL. 

í.:.\F?:,;,R S<lf.i)¡\:)T}?,\, H•'.CSR Cí,l_,ifD .. ~ T 
? J.33 ( ;,LTU'lf, y /J ?AHA ?OS'rPo) 

~1ATEriIAL PhRA ?OSTFO EN AD'.r, 

t-----t------.~C-P.ti..Jlli.__;L_E·~---------+---< 

43.0 0.45 r.'.ATERI/\L A :rA;.. T-5 

l'f,~~ PO.)'í'l· .. 1,D;;~V,\:i'l'E DE BARRA 
PARA?REPAR."CION SOLD'JRA. 

27.0 O. 29 11A'I'":''If..L ¡, MAQ, T-5 

21. O \'.EDIDAS :JF.,\L S DE POSTIZO <./ 
MhT E t.¡ l AL l' rÜí.-A7-7M:cH~L"'I"".u-:c;,,.-· ""'E"':-I:-:-A-:-L--+---F"'-.J::------:--+--J--1--1 

.:AGEN M,P, 1/ 
1-4-3-.-0-1-0-.-,-5+ r<:.rc- 1a. " ·r-5 --=l/ 

-•--+--4---l 
21.0 ;1,'..,lJJNAH ANIL!OS PAFIA SOPLO < 

-i----1---·--------------t---t~""-t--+---t--+--I 

~9_._º_--º=·=1-_1 _ _,__P_.:_n_r_~~~Y ?~~-'!'_r ·_zº-~_A_F_R_s_s_A_v_._, ____ ~::"==~==-=";-__ --·~-"" 
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DIAGl-~Alr'.A DE FLUJO DE PROCESO 

DEPARTA'·'ENTO. PAB. DE :.·OLDES OBJETO DEL DIAGRM'1h.SOPL;.iJOR 

DIBUJO No 7045 PARTE 09 DIAGRAJ.'.A DEL !l'ETODO AC1'UAL 
DIAGRA!!'.A Eh'. PIEZA EN ,;J.ldC. :: • p ELABORADO FOR R & p 
DIAGRAH TEli!!'.INA EN /,J.:.1,',C.P.T. ncEA OJ/·1B HNA22._DE 02 

DISTU1iIDA 
EN Tidf. DESCRIPCJQ;; DEI. 10ROCESO 
r.Ts. 11.IN, 

1s.2· ru.:!:~rt BAR:?E::i)~j y ?.·.:?.~J~~:) A 
AHILI.0.3 Y <'OSTI· .O "" 

i----1----->-~~~--~~~-~------- ~r,•--•--<f----<'--

3. o 0.09 1éATE!lIAL A 'r; .. LAGRO JS 31\'.l~O f 
9.0 

3,0 

0.09 

21. O BAR''>' .. LfJO Y <'ERiL\DO iF. ;,~ILIO 
Y PJSTIZO E:I S0c'l0 

M/,~.T-5 

PPJ '1lJ :1·0 'SN .-.r~:I0::'.N. 

v
< 

) 

- -- -·-----·------------ ---r--- ----+--·f---t 
-·- --··--~"--- ------------------ ·----- ---·---·~-~~ 



.----------··-·--·--·-------·----··--··---·--~--·-... ·~-------
··27?.~ 

DIAGRA!(A DE FLUJO DE PRDCESO 

DEPAR'l'A'•'ENTO "°"º' ¡;:¡ ;·,)L~:; e OBJE.'l'O DEL DIAGRAML i/·;j)Oi; 
DIBUJO No..___2045 PA.RTE._l_.o ___ nIAGRAMA DEL ME.TODO A'.:r''AL 
DIAGRA~'A EKPIEZA Etl Al.AJ,;C,P,T ELABORADO POR R 'i: P 
DIAGRAh"/, TER1•'.INA EN ALiéAC.P.T FECHA~HNA~E.-0'-"l'----
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NO/éBftL DI. LA P!Ez4·..,,_,_,,~·=n'-----

1--~~~~~~ ..... -~-~ ..... -----,...-.---·~ .... -,.__,.,_~~-
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!-i'.OLDURA '.\:.::DI.·<!',/i PRO::ESO ::~ .~i.:'i.: -- iOPJ.C .Sl STE.~th,.~· r•:. n n: 11 
No;;;,¡;;; Dl:. LA PIEZA-';_i""CI'-'D'-'2~· ----

TIE:.:ro DE TFO.LABORA 
1 

C.'l POR C.P. POR C.T. POR 
TéAQUil<A OVi·;RAC OPf~rn101; BLE ( ~¡'jl~RNC T!lfi io TURiiO ~·Es 

' """'"" Wl.!'.lJW,,lfill.) 

T-.1 01 80.üü ;1¿(\ r . .,,s:; 

~ Oc ~-·ºº !.lr.:in ..l.6....J.lL_ 

T-3 º' JJ. J¿ 4.::0 1 ¿. r..n 

Trl 04 )0.60 4c0 l '.7" J.6< 11~.17 

T-1 oc .!Q,(;.~ A>n in rn 

T-1 C.6 :c..00 __ 4<!'0 G 0 A.Q 

1--- -- ------ ------ -~ ------- _____ ,,_ 

!'C"LDUR.t. !.' [)].q;,., ?R0::'~'30 ---. '>-.:.!. ·c~rc 31ST'E::·A-!:~¡ur; 

hO!:BTG. D3 LA :OJEZA~'_,:·n_;;¡•!.e'D:.c~------

!:t.QUl!i.• O?ER•.~~ ... ~~:;~-;r;:=;-;:;; G.P X 'i'UR'i C.T X '.ES 

T-4 06 J. 1 r ¡01 ;en 

1----+---. -----·---·-+------' 

-- -··-··--''------~-----L-----·-------J 
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T•'.01.DU!~A V ,'."',1/ NA PflO:!ESO 
NO.n::,.~ DI:. LA PlEZo\ : .... ,: ... 111 e 
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1--~~~~-~~..-~~~~·~~-·~....-~~~~-~~~~~~..--~~-'-~~ 

TE"'.ro DE Tro.LABOkA 
1 c.~ FOH 

l'AQUll'A OFERAC º'F~rP.¡¡r 011 BL$1 ti~} m;1 T!lR ;o 
i-.~~ ..... ~~~4---'.::...:"'-'-}~-1-~.-.,~· .._. __ J.~l.Qli.J~~~~~t-~~~.--

C.T. FOR 
!!ES 

C.P. P0H 
TURHO 

,_, 
'" ~~- <---..,.!.¿L.:,__ 

T-J ()¿ ¿ f' •.• ú ,:,:,"' 
1< '" 

T-J 01 <".Ó ,.,?, -~(l "'~-

'1-1 04 "·" J¿.Q__ ,, ... l. 6 ! 115.85 

T-1 'J:: .40.('0 -~ ¿C 10. i:o 

!-1 06 ~O. CQ 4¿n __E....M)_ 

-----

FOLDURA ?l~:'J2J/.:,·A :-·kOJ:>:iO~'ilt ~c..,To SISTE~·A no;;.1 ;;> ,.,.,. ipAD 
:;o!.:nn.:. D!'.: LA •JEZti. c:-.•1T'J~f1C'O 

l....=.=--=-=~-=-~==-=--=--.=:o--·- -··-;e;-...=::=-~-==-===--'-'"--~""---·===-- -~ 

r:A(U!K; O?E.RAC TFO~OP. _11.ro.x TURN C.J;1 X TUR;• C.P X ruw: c.T X ':ES 

r-6 01 -11 :,,_ e __ ·==~ -- .· '--~- -

'--- ------h-·------1------·------

J----+---+---------------··1-----~ 

<-------l--·---. 
~=1~-=J~---=~-~=--===~ -~] 

.__J_ ___ -------------- -··- . __1_ ______ 1---_ ---~--



CALCULO DE LA CAPAC!Dn lle 1' AQUTllA y PRWESO -230-

Jr:OLDUR.ir:~~HM~/, PRO:;EsO '."'.~ ::-: j{ ·r::i10 .Sl$TE!(A;··o>;J TlJ¡'..fl 

llO~BRB Dr, LA PIEZA,....'",_IB"'l~'P.oO"-----

TIE!~PD DE TFO.J,ABORA c.•1 PO!l C.P. POR C.T. POR 

... l'-·A_Q_u_n_•A+-0-P_rn_A_c-+--ºP .... cf"-~-=~-R~l°-'_' -t-B-LE_,<~~-1,_'ll~ .... H~N-"!-", ~i101U1¡-T_u_n_N_º--t-)l-E_s __ --1 

T-4 01 6. ¿5 ·1<0 9:L.:;J: __ 

~ Q¿ ¿Q.00 41.0 <'1.0Q __ 

T-4 0} 5,00 4~0 P.1..QQ__ 

T-4 04 '' 
,, ··m . 

n e .16 ~?'?.41 

T-4 º' r. nn ",n a -=-

._ __ - -- -------1------t------1 

FOLDURAFED1f.r~_h __ F,RO~E30P3é'N)A- ·c:)-0 5ISTE:·~.r1Qf1 ·· cc·11p¡o 
~;m:nn..:. n:; LA .PIEZA tY?QNA l qB V; !TI) 

===~·~~r-==---·=r=~-~~-

n.~u1i:r O?C:H;Cj_'l'?O.OP.=-1 'l'?O.:( Tum: c.1.• X Tu.n:: C.P X TUR:: C.T X 'ES 

T-¿ 01 ~- ¿. ~ n nn 

'l'-2 tJ.:: 

·r-' Gj 

T-:.:- Ot. 

1------ ---- -~- -------·-1---=-·-jf----==--t 

l--.---- -- -----·--'--=---~------~------·-------! 
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r.:OlDURA !o'.;:OIAN/· PRO~ESO -.,~;iJ/,- ''"'' ,..,SJSTE.'/A "r':>¡ :.' ro,•IJD'!J 

NO:r'Bf1B Df.' LA PJEz~Gup \lJ ~.! ~· 0 1~ 

TIE.!.'.l'O DE TPO.LABORA 
1 

c.•1 POR C.P. POR C.T. POR 

t!AQUJ!!A OPERAC OPf~rn~ON BLEohJl~RN< 'l'!JR 10 TURNO ns 
1----..;----+---'"'-"'-'-'--..;---· -'-·- ..(.Ol'.E.!l.A.CIQfil -··~-·---- -~. ---~ 

i-.....!=L __ 0_1_ f ¿1 ,,, r--1-D..J__ 

T-5 Oc 9. J 5 •1<::'-. .. -1.S....u.L_ 

T-5 03 ¿fi. ¿r¡ <!¿;; • .. nn 

T-~ 0.1 '1 ¿ ---'1.<ll_ G. 4<' 4"6. 4. 

T-5 o:- 8.üO 4'0 <¿ .. 

¡;OLDURA ~.:DIM1 1' ?ROJESOrit;i~•.;JA-'C"IQ SlST.S'..'A..L.C!iL~ 
};QJ,:BR.;_, D2 LA PIEZA..__-~Ic_·iu·r~r~N ____ _ 

=--------- ·-·-· -=-~=~=-=------o----------=..=:..=;:--..===..:.=.=---·--::....:;..= 
r:t.;Uil'.'· O?r.n.;c[TFO.OP •. T?O.X TUR!I c.r.: X TUR:; c.P.X TlJR": c.T X 'ES 
~-----.:.-~~_..;:....... ·-----~_.._.;.__,.....:....----. . - - ---· - ... ---

1--T_-_4_+-_0_J __ 
1 
--~ _j_<_C ___ ~,_._fil_-

:~:--=~~- _7C-:::-t::SL_ .. -b.00-
1'-t¡ C? ~G._".:_6 __ ___:!~-- l----~l .. ú!l______ 

11 -'1 ot~ _ .:'J.~L _ 4~o 18-.._lliL__ =---r -- -- ----------
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¡.·.otDU}:A~;..::JI,:iA PRO';ESO .. ~ •.• ,.--:::r~rc .Sl5TFSA~'(';.q:. ~ 

NO:·:~h~ Dl LA PIEztdJ¡, ~:;zr. ¿.: ~n~rr 

TIE!Of•O DE 
. 1 

TPO .. LABOítA c .. •r POR C.P. PO!i O.T. POR 
rrAQUiliA OFERAC. OPm~)ON BLE(~I'f.~RNC .~<¡¡--- TURNO l'ES 

T-S 01 !.l .CO .t¿Q «0.CO 

r-' º" 1•LCO 4, >A M 

T-5 '.J ¿l .• ¿' 1..-n lA nA 

r-• Ot. '7 ,e, 00 ) •. ''? <41.00 

!,-r:: º' ¿1 nn ,,,, mM 

r-" 06 ¿l.JO 4¿0 ;!O M 

L1..::.L_ 07 "" ~n , ... o ryO M 

'----- - '-·---->------ '-------1------1 

':--· . 

!"OlDlJRA Tl:~nrau, ?R0~!:30P3~'Nl~--rn:::10 3ISTE!"A Df\;:q, .. ~r. 1 1rn1n 
¡;on:HG DE LA PIEZA.;D"'Z"'D"'C-'i _____ _ 

~-===--==-~---==--~-:...==.=-~·-~-~-~~---·=--~~-----~~~-~-... ~----==i 
,E'"'" f """ "º· "'. '"·' '""' 
J±. 01 ~º--- ---1.É.º-- ---"><"-''-'-' ~'~--1 

'----- - ~--··------'--------

C.~ X TUR~ C~P X TUR~ C.T X ~ES 

¡ 
¡______ ··-----------+-------+------! 
L...-__ ----'------ ·---------~-----

~--·-+----!-------------- ----·-

---- -----1-----------+----·-·-----
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J.:01DD'RA G .. t.:~:i. PRO:!ESo2:1..:.:i_j..b..::....:..c.2:.515TtSA 11 e'r •' ,~··;~ 
NO:.-t::1:, D1 LA .PIEZA:.:..c...:..J:L __ _ 

TIEXI'O DE TÍ'O.LABORA C. 11 POR C .. P. P0H 
l~AQU IHA OFERAC or·-~t~)~t: _:_~E(~~1i)~_.i.~ -~~~~ 

1--'T'-'-'""--1---""---l---'"'-'"''-'-""----J--~¿_:_ ___ ·-+--'~=---/ 

-- ------+-------/ 

------~-------J 

·---+------ ----

G.T. POR. 
~·Es 

l OO. 9~ 

!'0LDURA r,:);;;p;.· _?H0';~:;o~;,:}.il_~JSTE:·t.....nc.I..L..~-~D 

J:Q!.'ñR=. D!-: lA ~IEZA-'OJ·.;.c·'"·º"'------

,__r_-_s __ ¡__:_n_--J__l".~ --~.".Q.____ _<0.00 

r-5 ,... '4.) ":" 

:r-4 .:.,:; 17.~º.----~~_2____ -¿1.00 
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Y.'.OLDUY!A ":·;;.;.n.; PRO~EsoPR.~;;J;-~r.'JC .SlSTE!fA:...c..:;.r.' ........ ,.n .. n 
NO?O!Rt.; Dé LA PIEZ .\ T• 1"'•,·0::11 Je 

TIE!.'.PO DE; TPO.LABORA c.•1 POR C.P. POR c.T. POR 
!'AQUIJ;A OF8RAC. OPfRAW~' BLElfI~~RNI T'JR lQ TURNO ~·Es 
- ---- " 1 • J ·-!----': · J . f no'º •~IOfil;----·~-1------i 

T-3 el _ _l_Q~- tl¿Q ,.,~ 

T-3 :u ...:~. CL'.· t,,.-Q (. 'º 
T-) e J <"7. (.6 : --
T-1 c4 10 .00 4/0 11 

l. 4 ó JO). "2 
·r-1 -.;: .::4 • .. :J ~¿n a 

'~--

T-1 06 r-4.()(l '"º 7 77 

t;o!.'.BRE n~; 1 .. ti. PIEZA (\i·ilJ');,1·,,.f 

~~--=--=----:....-=-=~=====-~~~.:..;::::....~===--==--= ~~=~===.~=====j 

,__T_-_G __ + __ J_, ___ 1-.:.l "-)-'-' .. ~· ~-+-''~º'·"-º------- ____ ).¡_ .. ~-----

7,74 '49.77 

~-- ------ --~ --- --------··------¡ 

·-----1-------j------~ 

l.------· -- ··----- .___------~------------·-------! 
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J.'.OLDUY~A ~"A:-;11 . .:: PRO~ESO ,.,~ .. , }!._ 'o"'""C .SlSTf..~IA~~ 
IfOl1'.E.Rl:. D!:. LA PIEZA--·"-,·'-':-r"-¡:¡-"c"----

TH.no DE TFO.LADORA 
1 

c.•1 roR c.P. POR c.T. :roR 
f'AQUJHA OPERAC or¡:~fíl)ºN BLEdr'll~RN< TUR ;o TURNO 1"ES 
1----+----+--"'-''------+--~-· ...... --i.(0-W!AClO!D ----·- ------~ 

1'-·l 01 6 ,.,:· .,,.. _E)~-

~- ,_Q_~- (.'':. 00 .1 ...... ¿~--

1'. 4 OJ .. _ 1--2 .. QQ. - ·''"' ¡.A~L--

.--1'..-:L __ 0_4 __ lr;,·r.-1 j¿Q D..Ji.L_ 
e.16 '79.47 

!•'OLDU?.A ... QqA;..D¡:._· ___ ?Ro:;::~o n~1:··.;~1~----3IS'I'E:"A-D..C!~J.D 
¡;01:on~ Dt: l,A PJEZA_:;c)niA (48-!•'D-IlJ) 

:.;-:-::~~7-~;~-;;~~-:;;::~r;;;:;:¡ 0.; X Ttm::_ C.T X 'ES 

4.46 117,n3 

----f----f----------- ------------



!i.O! >,URA-.n3Jill..D.E.___ Pno·~.r;:')O~C::'.LO-- 51 ')T¡..~rA ..::.OE.L...::.-..:+VIDJ.D. 
li0Xí.<!i2; DE: I.A PIEZA .2llil!L;f~?LJI- . 
~,-~- -~~=~"-" --:-----~·~-¡-··-...,,~·-·- -·~---· 

Tir:.1,;r·O 08 'i'PO.LAUORA C.il POR C.P •. POR 11.T. j·ua 
J'.ACUI?iA OF~~.;0 •. Ofrr¿~_;o!.; ;:r>:~ ~ ~ ~rl!\ P';:S iQ TURNO b'J-~S 

_l'.~5. _.Ol e.;,-;i.. _ _¡¡¿¡¡ .. oJ.,QL_ 

__ T_::_ _Q;< _ -9 •. LL. --- _. ___ 4¿C ... ..• A5.0l.. __ , 

_"-.J ------- ~------

~ __gy __ 
1' 

5,4¿ 

C" _M 

_1::5 __ c_5 _ .r:i.oo '¿ i:-~ 1 ~ 

-~6.~--- 1. 70 1 ~l. 37 

___ :r.=-1. __ Q]__ _____ ;/,_: Q___ _1~¡¿_ ______ .. e...ou. 

·º--
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J,"1)f_ DU!?A ..JE:f·.ND:!. - -- Pno;Eso_P~;Q~~--J.Q.?l o·- )J •:i'I' t. •r A ... r'.Ofil.:.3 . .E!• '/l 01.n_ 
¡;u:r.anr~ l)f; LA PJF.lA.......:_.Cf.~~L..L.U:E--3Q.."JT(' . 

-~~- ·~--··~-~- .. -··-."-·~ ... ,._ ... ,,_T ... ~ ... ~·~·-
T1E!u·o n;; TFO.LABOllA 0,11 POR 

t'-~.:~1_1_1:: ·~~:~~~-· -~~f~~;~10!l _~r;~ ( ;~ r 'f¡')_RN '1'1JR.i0 

T-5 ___QL___ _;!J_,,QO, -· 

... T=S . ... DL ___ .--.14.00 .. 4i::'C __ JO.DO· 

__ <Q._Q(¡ __ 

). 39 

11.T. fC:? 
1.'F;S 

<4J .OO 

,,flLüURA-flS.6.li.LU:.:___pRocESO....lJ~.:Llf· - "';('TlI 0 SI STErr A :.Ofil...iLGLYlDl:n 
NOií'NlE ·DE J,A PIEZA~D~Bwir~'i~---

¡;;~~~~?::~~~-:::=r ?Q::~~:-~~~~u:; ¡;·~;~TU~ ~~-s-

f--·----+------1--------- ----· --·----
11B8. ,, 
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TIEMPO ~STANDAR DE CADA UHA DE LAS OPERACIONES 
DE LAS DIFERENTES PIEZAS QUE COMPONEN UNA MOLDURA: 

P 1 ll Z A ~ 
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TIEMPO ESTANDAR DE CADA UNA DE LAS OPERACIONES 
DE LAS Dl~ERENTES PIEZAS QUE COMPONEN UNA MOLDURA: 

?4 1 nn ___ Jjj_Jj' ______ -~--- ---- ---_ =--= :== __ : 
2o 11? 50 12,on 

t-?_l_--.~??~2~:2"+---•----~ --- -- ------ --- ----
~¡ l-19..il~º+----l---+---+----l----l---+---l---+--4 

- -- --- ------'----'----' 

OBSBRVACI01!~9s 
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TIEMPO lSTAllDM Dl CADA UllA /JE LAS OPERACIONES 
DE LAS DIFEREllTES PIEZAS QUE COMPONEN UNA MOLDURA: 

!-----+--~--~--,--~--~-~--~---- --- r-

OB'l~RVACIO!lWJs " ..-inutoe" unidPrt dr• rrwdi<""·> mnnejí'rln 
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1lEHPO ESTANDAR DE CADA UNA DE LAS OPERACIONES 
DE LAS DIFERENTES PIEZAS QUE CllflPONEN UHA MOLDURA: 

1· ,,.. •rrn on, _ . _JJ¡JllJ!fL__ .•.... 

OP>R. ~·OLD'> l'ONIX l'OMlJ OBTU. P.1-'~U. r.ono. GUIA PIST ~op¡.o n~l•M 1=-'9= .. •""="·-~'""'--=------ ==-~-~=~ .......... - .. -
,_01 IRA 88 ,,, ""RR 88 11,_39 6.2_5_ '.LJ.l___Jhgj_ 60.00 21.00 24.6' 

112 ISO M H\ "º All.no lJJ 20 ºº <;? 'º q,1liW.30 14.00 5,01 
Ol 44.40 21.00 44.40 8,8 5,00 7,00 l0,50 13.12 13,1? 1.0C 
04 lo< 00 52.50 o<.00.2l.5- :4,81 26.25 ?8.00 ?J,Jl 2.00 
05 :1'. 12 10.50 28.~~ .2,_2' 2,.0.Q_ 12,]_t 70.00,_!_?..50 __ 
Gb 25.00 J,75 11.ll J.l; 22,0 6.00 46.46 7.00 
01 28.50 <i.oo iii:-78 --5:4€ ·1~ó1 -:eso 23".nTi:Oo 
º" '30.76 2.00 1?.50,_],_Q) __ ..?_,Q(,21.'22._ _ _8.00 15.00 11.25 --

--$.2_ la...íQ1-L.9Q.:J.l. 1' l,'if --1--6~ .Jh.O_Q _ _b..2_0 7.0C 
10 \o.60 2,60 40.01 l.OC ___ 21.00,__ _ _!!.50,1!_•0( _ 
11 .0 0 00 2.00 50.0C ?.Jl.': __ 14.00 7.50 __ 

12 'i0.00 2,.2_ ~~f~-- -·· 8.7'i }l.._lj' __ _ 
1) 20.00 ___ , r ___ , _ _],_QQ_ ___ --- -~.QS __ 
11. q 10 ?1...5.! _________ 6.oo _ UJ.-1_ 
~ J.Q....16_~--L2LL __________ _[1Q.5Q 4. oc 
)~ :>0'.58 9,<e 14.00 5.46 
17 o JO ?8 51 ---- ~--llQ,íO __i,_'?I, __ 
lll ,. oe._Llih.1.Q 110.~o 1.oc _ 
lCJ IH i< ?O l\r ~O 2 OC 
20 on nn 10 l\r __ LJ...2.9_~-- ___ ')..O_\_,_ 

n oo oo i oc - ·-~- 2.sc 
..... z~:_J.l.2..5Q_ l..2..~ ....... -- ---~--f 

:ft:;""--&J:~=~ e:- h=--=--
~~ 26 60 --->---- --- -- - . - ----- - -- ----- ---

--1.i. ~:---~=--== -~ ~--·-
;:;q ------- - -------- -----
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TllMPO ESTANDAR DE CADA UNA DE LAS OPERACIONES 
DE LAS DIF.ERENTES PIEZAS QUE CctlPONEN UNA MOLDURA: 



-}OJ-

DEPARTA.V.ENTO. PRODUCC!ON DE W.OLDBS 

S~GUlMibNTO DE OPERACIONES 

r.OLDURA 30 FD 145 \STD) CO!ISIDERACION CHIG• S, 3. OPERAHIO-.h.U[J'i 

PIEZA. GIIIA V. REALIZO. ll !1 E 

Ol'ERACIO!l __ u:.2 ___ _ llliVIZO. 

1 2 
nESCR!PCION DE OPBRACION 

t--r----
min BOi'; mir 

T n T 

Y.ontnr nie7a. v C!;'ntrqr. 
0'3¡" 31'' o'n 

Carear v el turn ririnc i nol . 
5'ori' 269" 5'13' 

~ do ajuste. 
7'.,7' 11n·· a·21:· 

jj interior. 121 ·i' 256" 11236 
.. 

ig'o2· 409" e\.9 Hacer cnvi-fr•d o form~. 

n'o5" 1124 .. ro'o~ -

TEMPO BASF.. 100" ,, 6 
""I! 

56 i¡¡IQ(; 

]) 2 !JCl{ 

FACTOR DB !IIVt;LAC!ON, __ 5_,:$-~~--,.,_ 

TOLr:RAllCIA. _lll..$~~~~-

TIEMl'O BST AJlDAR 

Bep: min 
L._T_ 

77" 0'71 

351" 410 
·--~-
243 5'42 

25 3 
.. 

g\9" 

343" 1404 

103" i5'4(j 

MAQUINA~--

FECHA. ~.LD!>/llB 

--r------- --' 
°'RO-
¡¡;iJI( 

se<¡ min seg !3C'f:': 

__ll_ __f._ WL--
71' o'31 

.. 
3l 30' 

--
2n" 406 

.. 
n5" 264 .. 

----
9?" 5'11" 65' 1"4" 

217" 9'02 231 7¡g" 
--!----~-

285 ., i)5q" 2"'7 - 334 .. 

~6" i516 97 105" 



-JO~-

D"'l'AillAIENTO, PROD!WCICN DE 1(0LDE3 

smUll\IENTO DE OPF.RACIO!lBS 

MOLDURA 38-400 CONSIDoRAClO!I CHI<JA 3.'l. OPSRARIO CUTB):ll'l'O ~ 

PIEZA. _ _,.u,.u_.r_,,A_Y:u..· ___ REA.l,IZO. _ _,R'--"¡J~P __ l!AQUlNA ___!=2_ 

O~ERACION_~5-~-- ¡¡;;vrzo. _____ PECHA. 03/05l$18 

¡·--------------------------~--------,.------~---. 

1 DSSCRU'CION DB OP~R!,GlO!l l. _ _3 __ ~ --~ 
!PRO-
\ED!( 

min !.!Cf; ~in Beg min ~!'.!{! min so.a; aes.: 
m ~ ~ ~ u.__ Ln- c_'.L. " 

i'o4 64" o'.\5 4'i" 0'40 40 56 " 56" 51 " 

piern. 4'oci' 116" 24s' l.?3 251 131" ?'t.7 in" 135 
¡.----------------- -- ---1-- ---- --- --- -~ --

1' menor v cn.librflr intc:-ior. 84?" ?82'' 9'51" 365" 825 331( 81.6" )?Q" 3?5 .. 

u'56' 194. 1?16 " 703" }57 1?18 23B" " 
H!'!C•:!r for'.I'.'1 o Cfl~U>:l<i. ?l? ?l? 

AlturH y ,, de !ljUS'tP., ¡g3q 4b) ' 2úd' 558" 511" 37 ·~ ie'oo 14?" 47g" 
-- ----,_ --<--

2ú:l' 2)00" 106" ho'36 " 2000 120" " ':'hrflfin. 92 1 A5 116 

Desmontar uif~7.n., 2ú?' 31 2-)17" 11"1:>úo' 34 20'2rÍ ?B r--------------·--->----1---+--l---l---- --·+---+---, 

,__ ______________ ' __ _J ___ , __ _,_ _ _,_ _ _,, __ ...__ _ _,_,_ 
-~--~1-

'.Jh'.J,\PQ BASE. 

l'ACTOR DE llJVi:;L'cC!ON._~_65-llR~ 

TOL1'HA!ICIA, JO$ l )O seg 

TlKMPO E5T AllD/,R 



-)05-

DEPAR'rA.V. ,:NTO, PHODUCCION DE l'OLDES 

S~GU!MUNTO DE OPERACIONES 

MOLDURA e, G, P. CO!lS l DR n ACI OH ..!lli.I.!!A-S...S.-opg RA RI o ..!!W!B..E.BXO 

PIEZA. ~:__ ___ RHALIZO, -'R.._,Q.,_.P¡:_ __ MAQUINA ..t...5-

OPERACION __ 7~~----~HhVIZO. ______ PF:CHA. .!l,)LO_<;,L88 

-----·~----.-----

l 
DESCRINION DB OPERACION min seg min seg 

_T. ___ --R-

~ontar piezn y centnr. _ 0'30" 30" o'3i" 31 

s'rn" 211 

644" 97 

3 --1--~4.c __ 1~~~ 
mi n aey seg 

·l-l'---1-"'----1-l>-
sep; 

0'11" 37 o'n n" :g'.~ 

C\'.lnO interior. 149" 65' 11.· 40" s00" 5B" 7',¡.·1' 47 • 53' 
-----

~atnr filo:i. 30' 

Desm<:intr,1· y chec<lr ~i(!:>.n. 14 " 26' 

'---- ·-------·---- --

Tlhbl hJ DASB. 

PACTOf! D8 NIY;;LACION, _____ --5._.lf_ ___ ~. 

TOL1':f!ANCIA, ___u¡ _ _i;_ ___ 'i-3-aa.<:. 

TIEMPO ESTANDAH _______ __fül~. 



-Júb-

DEPAR'l'/Jf.EN1'0. PRabuCOIOH DE liOLDES 

si::GUUl!BHTO DE OPERACIO!li::s 

MOLDURA FIBJNFOA 150 CONSIDERACIOH MEDIANA s PPJ::RARIO..!l.tl'.Cl'IJ:Q 

PIEZA. _..i.Owllu.T.1<\IJlRJ>.AuDO.,,•Bo.-__ Rl!ALlZO, ~R"-'ll'-'P:._ __ MAQUillA ~ 

---=---PF.OHA, J)JLQ5LBR OPERAOlON·_..i;:~c._ ____ RBVIZO, 

~--------------~----~-·--·-------,,------.-----
!'RO

.___1~---'--~2'----'----"------'--~4---111¡.;DIC 
DBSCHIP\!IOH DS OP.:=:HAC!O?! 3E'1. ~r~ SE~ Mltt S~G ~TN 3EG ~IN 9~~ 

l----------------!-~'--+-jºL-f--..l-~-+-jº'---~-,_~_,__u.....n__,__,__4_"-"-+--

Alturn total apr.::6.,,_x_,_. _____ __.__4._48_·~·. _2_5_5_"¡_4_'5_4'_ 1 _?_~~~.E_'::' úo" ~09' 218 

¡l exterior ª-'"-"r-"6"-xc.'-------+-7-'07_··,,_1_3_q_",_1_1_4·_._i_•_ll_"_._7'l6°._1_e_e_· !_(l8' 16~ _:~ 
aici' 53· a'd se s'51" 15 • eí:i · 65" 65" 

. '----~·-->------·-

, Desmontnr piezn. a4a" 38' 8'43" 31 9':>0· 7>" s4o" n" 31" 
!-----<-- --- ---f- _:_~-

--i---- 1------ .__ 

TIEMPO BASE, HlO ~ s:n aeg. 
!'ACTOR DI' lllV1'LACIOH, 5 ~ 27 8IH\• 

TOLJ>HAJJCIA, l.Q ~ i3 f,p•g. 

TIK?>IPO ES'l'ANDAR §1.J sep. 
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DEPA.ll'l'AMcNTO. PRoooacroN DE ~OLDHS 

SBGUIMH.NTO DE OPERACIONES 

PH:ZA. ---1:!.l!Q!i ____ IIBALIZO. --lLRLP .. _MAQUINA -"l.u5--

O"ERAClON __ 5~9. ____ Rl<V!ZO. _____ PECHA. -mL!lS.L88 

~--------------

DSSCRIPCIOll DE Qp;;RACI011 
l 2 

HO-
- _ _3 ___ , __ ~4---o;ED!( 

min se,i;i; min ~e~ min m in seg sel?, 
_JL .. _T __ Jl_~ --R-

?.5 3· n" 10?" ao • 164" 

Matar :filos y pul ir. 1025° H5 i1a" 6~1~27· ~5" 
~)a" 6lio" 41__ 

--- -- ---~-~-~ 

Di:-smontar pie za. 1055 

·--------·---

Tl!iMPO BA.'lE. -1U!LL 880 ""<; 

PACTOR DE NIVt;J.ACION. _ ___5~-~ 

TOU:RANCIA. --1..Q.~.-88-..rui.¡;.,.. 

Tlh'MPO BST ANDAll ~ 



·308-

Db'PIJlTA.'lo~'TO. PRODU\JO!ON DE !1'.0LDES 

St:GUll!!IEN'lO DE OPERAOION<:S 

MOLJJURA'---'5~0~6"'6 ___ coNsIDERACION GRANDE s-:i OPERAR!O....!.!lSJL_ 

PIEZA. ---'M"".O~L~D=B ___ ngr.r,1zo. -~R'--""&_._P __ MAQUl!lA __T.:J._ 

OPERACIO!l __ 2c_~ _____ REVIZO. --"'----PECHA. .5,_'4fül_ 

~------·------·--------·--·-----.,.-- ------~ 

IPRO
l---'l.'<---t---.--+---"r--r-,-4-0,\EDIC 

DESCRIPCION DE OPERACION T T R 
1-------_________ 1_m_I_n_1_~_e~g+-m'fn __ •+"-~~S~·..¡-m_i_n~, t-"-~~"·-i·-fu_in~. ~·r--

llonto.r y centrar _P_1_ª·-'ª----<-5_'_JO_"_,_q_.'3_0_" l5'o0 cjoo• l.6~¿61 1445' 885' 919" 

766 4j5g' 673'. 14140' 720" 700" 

315" 47'42' n1" n5o .. 250" 256'1 

270" 5250' 308" ,300" 31.0 
. 

2'l8" 

f}~m3~r8e:\'~Y~/;p.\~~6,.Y diamo- [7'43'' 236" 46°30° 

?rofUndidad de cejr;_ y -~-hr.f1an 52'48! 305".~5::.:1:.'oo:.::...!·1-".:..:.+::.:=+..=.:.;:..,pe."-"--r=--t-=-"-1 
.1~~1j_ .m'' 5811 

62'00 150" 6Úl 

Hacer ranuras 43i' 6ris8' 588" po'00" 420'' 460' 

Mat11r !il oe l9Ó 6}30' 148" J)Ú5 " 105" 148" 

Deer.i,ontar piezi;\ y marcnr 27g" 5700' 270" 55'50 245" 258" 

150 .. 150" 150 150 
. Quitnr torni1lo9 150 

;• ll<MPO BASE. 100 <j, 423) ecg. 

PACTOR DE !UV1'LACION. 5 :z 212 " 
TOLJ>Hh!ICIA. 10" 42) 

Tih'MPO EST ANDA!! 4868 
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DEPA.RTA.'t;;NTO, PRElDUCCIOH DE NOLDJ::S 

SJ::GUIMIJ::NTO DE OPERACIONES 

MOLDURA RED. y¡¡¡~COtlSIDERACION CHViA S,S OPJo:RARIO...rJ!AlUL. 

PIEZA. OBTURA~DO"'-"R'--_-REALIZO, 

OPER/,CION~.----RJ-.Vl?.0, 

-"-R..Ji'l"-P"----M AQU Ill A --.l'.=!i,__ 

_____ PECHA, ~'i,LE8 

~------------ ---- ---- ~-------

4 
RO-

l 
IEDI 

min ~e~ rr.in ft.('f' m1n ne¡;r, min OC/.". 
T H T n_ _T._ '!'.__ __ R \--------------

070 070' O)'l - 030 0"26 026 
.. 

'"'?d 624" 25 --11---+---r- -- ---- --·· -- 1----4---< 

Alturn _total op1j,x~-- .. -~1::!" 17:>" 24?° 137" JOB"~~ ]1'8" __ 1:?!..161~ 
Alturn total Y f01m~ <le 549 340" 5'<5 34~ 5dH" 348 6"6 366" 157" 
CRV ld~....!----------- __ --- _ - -- -·---- -- --

10"7 2sa" 806· 161" óJo 158 .. s'is" i52"1a2' 
f5 "'l~VO..r__. -------------- __ --- _ 

___ A 1uote ñ., Cn!lIL._ _______ _ 13;,6 229" i1o6 ieo" iú" 161'. · iúo" 17?" 1e1·· __. __ .,__ __ , ____ --·- -----
144:! 4ó .. i:is3 53 12~4· 46 ~~..:": __ 45' .1!1...:· _ _l~!!.'.?_~_Q!_íl..ifill._ ___________ ---·- ----·1·--+-·-+ 

18'oó' 19a· 15.44. 231 1?°31" 295.. 5'1i" 
T-'lilJJ_v_d~r_¡_~ 

1......---------~--~-~·---t-· 

?ACTOR UJ:: llIVJOLACION. ___ 5_.f_ ___ 5_,l.Ji~ 

TOL1'RA.~CIA, __12...L_ll~ 

TIEMPO E5T ANDAR 
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DEPAllTAMcNTO. PRODUIJOIO!I DE NOLDES 

SEGUIM!hNTO DE OPERACIONES 

MOLDURA. __ 7~0~09~----CONSIDERACION CHICA 9.9, OPERARIO..l!AUE.L. r.. 

PIEZA. BOMBILI.Q REALIZO. 

OPERAClON n2 ru:vrzo. 

-1LJLE__MAQUINA ...T.::l._ 

_____ PECHA. QU0:óL8.B -------

l 
IPR0-

D.S OP~RACION r;1n eeg DESCRil'CION 
2 3 t---T""--f'1f;p¡¡ 

min scp min eeg min ae11. eeg. 
T R T R T.__1_,,__ R+-~T~,f-'"~· +----1 

f'M"-'º"'n"'t,..n,,•r _ _.,,,:;,il=.n·n~_v,__,o..,,.••~..,•h,_.,,••.._..~ __ --11-'2'-'
0

0"'0~·-¡-=.l~?o~·-· f-'1~·5~;q~"-¡-=l=l~ci'Tfil'.:_ 151'' ?J.s" 115" 111" 

Coniarlo d~d 
Deemonto:r pie.o;-ri checar y 
marcar. 

n'oo 1740 12'00' isoo'' 14oi 1801"11?00' L7!lí'.'.l!l!M~ 

33'3Ó iso' 34'20" 240" 3625" i4a"1u<;s" i1s" _ll.i: 

1----------------ii--1-- ---·--- ---¡-------- ---¡------· ---

L------------"---'---'---1- --->--~--~~-~ 

TIEMPO BASE. 2058 eeg. 

FACTOR DI< llIVJ:;LACIOH._-"5,¡,._ __ J1~0,..a_,.e""eg. 

TOL1':HANCI A. _.1,l uf$,._ __ ~2"'00s_,.., • ..,g, 

TIEMPO EST ANDAft 2397 eeg. 
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DEPARTA!f.ic:NTO, PRC1JJUCCION DE lfOLDES 

SEGU!Mil::N~O DE OPERACIONES 

MOLDURA'----'7;0~~~3 _____ coNSIDERACIONCHICA s. s. OPERARIO~ 

PIEZA. _..,e..,o""""'R.._r ,.JI""º"----REALIZO. ..JIR..ufl_pJ::.... __ MAQUINA ..!l!dl...--

OPERACIQN, _ _.1.,0'-"2'-___ Rl<VI ZO, ____ _Ff:CIIA, .Jl5L.ll5LB8 

DE5CRIPCION DE OPt:RACION min se.a; min aeg !Din Bep; 
JL_ _ _X_ __ JL ___ 't_ __ __a __ _ 

Uoi:itar y cen~;ciee_z;e.~,_ ___ -J_::8.::.48::.-.¡_:4:.:?..o8:.¡' l-'-7''?2._ -~TI" 

Altura totPl g'10' sci' a·3~ .w" _§.]."~-
CAlibrnr ¡? conexión con 
coronR. ____________ 11°45. 

Galibr!1ci6n a~_JJ._m:l_tn 
~ mRyor ~~ cnjq de co~onn y 
cono 1h~ njuste. . ?ioci i:i,_1: 23··~~1_,,?.:.11,:.-i-..:e:o'?-"O--l-
pj c1e c3jn y nltu1"1 ,fo cscnl 6n 2 tloo~ 

TIEMPO BASE. 

l'ACJ'OR D1' N!Vt:LACION.--5-$--...11~ 

·roLr;H.UICIA, ~--1..IL.a_eg._ 

TI!i!.1PO EST ANDAR 



-)12· 

DE?ARTA.Y.ó:NTO. PROn<Jt:CION DE l'OLDE$ 

Sl<GU!!!IhNTO DE OPERACION¡;s 

MOLDURA .... 1"'0,_?~l ____ coNSIDERACION.~cR~I~c~·~~s~OPBRAR!0.2A.f!LQ;L(). 

PIEZA. -~l!~O,.I,,,,p~S~---REALIZO. 

0"ERACIOl1 ___ 2 ___ ._m:vrzo. 

_,ll~l'l~P---MAQUillA J.::)_ 

_____ FECHA. Jl3L.Q5L88 

-- -------.-----·.---: ----.¡-·----,----- PRO-

- 1 3 4 .ED!( 

l--n_s_s_c_R_r_ro_r_o_n_n_B __ º_P_~_·n_A_c_1_o_n_+m-'~~n--t-º~~-"-r-mt_ ~ -"'~~-n_,_"~~~R-i-m~i-n_,~~-l~ 
Quitar esconn (soldadura 60o'' 36o" 6b0" )60" 6éio" 360' 6'>0- 360' 360" 
sdhcritj,q al __ .... ,•......._~''= Ao,~ '-----r·--r ·---+--t---t-- 1_ -'--'-·f-'=--t=-"-'--j .. 

3·4 3" 
.L2Jl.!..'IL.IÚJl.Z.l\_JL<lJ!llll1U:__ ____ -- --·-!---f---j---t---1 295" ??3 4'53·· 2q3. 4'55" 

7'51" 
_illl¡L.'L_~JLQJ¡!tfJ.fw..__f---

:>48" a:'2'· 315. no· 

426' 260' ?68" 

ún' no· 2•6 .. 

" ~o4a" 
~-nn~~jllii~~ns~~-- ---~_;_-1----+---t--+----t---t---i 

11<>"' 626 176" 216 .. in" 1318' 296 .. 

6}o" 
lJ!J'J'~• fondo dlL!rulldn•--l---1--+---+--t-
Al tura •le caj n y for-mn de 

1-"'C~B~JR=..·----------~ --t--r 

119' 814' qa" .~ 
185" Jl200 265" D)5" ·-.o'oó' 

?5)" 1841' 313" 

310" 2io5· 129" 

i30· 90" no8' 63" 66" ?55 
. 

~.¡" 5q" 

?4" loo .. ~e:¡" 4'\" 

'l'IK11PO BASE. ll'.!Q :s lti61 aesz: 

FACTOR DE N!VJ::LAOION. 5 :s 83 B"¡z;..... 

TCLI::RAllOIA. JQ :s l 51 ::sea: 
TI!>MPO E5T AllDA.!1 l9l:Z IJf'I"" 
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DBPARTA:f.oNTO, PRCIDUCCION DE ffOLDJ::S 

SJ::GUIM!BNTO DE OPERACION~S 

MOLDURA~-~5~0~6 ... s ____ CONSIDERACIONMffnT ANO s s OPBRARIOc..A.RL.aS..-C. 

PIEZA. --~r~o~r.~u~~----REALIZO. 

OPERACION_...._..º~----llliVJZO. 

_R"-'eJ"---'P.._ __ MAQUINA ..1...:...i

______ PECHA, ostos,lB8 

l. 2 3 
IPRO-

DSSCRIPCION Dll OP,;RACION 
ED!( 

min seg min seg min se.v, min ••R ... R ~ n -'J'_ n ... R 

1lli 
lf<rY{ 

31a" ~r 378" ~ 325" ~ ~5n" wo" 

" 
~de llnnto epr6x lB'ti' A2_[i"'''" """ u~ :¡oi'.~

0

...149..'.:-12..l'.: 
¡j y al tura de. cnjn p/fondo 
,.. -' sio.ri' _2IJi:. '"'"" .,, l.,, en~· __ 1ai::-" ..,,,',,t 1~n" ia "' 

Desbast.e nRrR aolrlArl11rR 
Conex16n. · 

TIW.'PO BASE. l.00 ji l.608 ••!! 
PAC1'0R DE NJVt:LACION •. _ _,,~-'~7>----<e,,_o._.. .... ee-

TOL!iRANCIA, -~J~O~:S~-1~6~1. _,.,,g._ 

TIEMPO ESTANDAR 1849 oeg 



-31•-

DEPARTAlf.oNTO, PRODUIJCION DE 1(0LDES 

SEGUltlHNTO DE OPERACIONt:S 

MOLDUR>eoo MJl111 ljt!IVOS.y90NSIDERACION CHir,A ;],$.OPERARIO~.~ .. 

PIEZA. -~M~C~·!~,n~s~ ___ RBALIZO, -~B~fl~P __ MAQUINA ~ 

OPERACIOll._~!?.=-____ !IBVIZO, --~---pf;CHA, AJLQSL111l 

DESCHIPCION DE OPJ>RACION 
1 2 

min seg min ac~ 

IPR0-
3 4 EDI< 

min seg min 9ep: 9eg 
_l'_ .R T A -Ll-lL- _:r_ ..lL.- ----

~M=on"-t,,_~,,r_.o"'i"'e"'"'"-n-------+5~,'1~ ?"+-'1'-'-'-1?_" r--•~?~·•,"1 __ fil --º5i°1-A11'.'. -1.irr: ~ _:ia 
Carear y "lg_~o cuollo 

Alturn rle ce 1n nnr6x. 
Desb11!1tc p'l.ra BfJldndura y 
m~tgr filo. 

desrn".lnt'lr Pi·· 7,n. 

Tlh'MPO BASE. 

!'ACTOR DI< NIV"LACION, 

TOLr:HANCIA. 

TIEMPO r:STANDAR 

7'10" l R" 7''ln __iZO:: ~1-.-.J.Ql'. _Jifilf _112: JJ.fi': 

.s'14" 454" H'oo toó io'ofi' 62.5:':¡_4'.:IQ:. 5.lQ.' .-'22.'L' 

L7'oo" 106" l7'o'i' iwi' ?.J'.QJ- -~4.2.'.1_9~· -1.lfl:: _l.6ll. 

l9':lci' 1'n" 1q'oo niz_ir,p," 1ni;"113J.i: 10?" nci' 

JOO ~ J 229 •e.i;:.. 

5 :f; 62 aeg 

JO :IL J 2J 
··~ 

J dl 4 eog 
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DEPARTAh:~NTO, PROIJU~OION DE YOLDES 

SBGU!MH;NTO DE OPERACIONBS 

MOLDURA ROO .MtH T ISf'Ry, SJ 6CONSIDERACION m1 'C o s OP~RARIC RAFAEL C, 

PIEZA. -~B~CK~l~fiu!~.1~0,__ ___ R.EA.LIZO. ..JRL...Xíli.J:P:._ __ MAQUINA ....l'.:1-

OT'ERACION _ _c,¡.:~::_ ____ !lliV IZO, 

DESCRI!'CION Dll OP!!.RACl(lN 
l. 

min seg min eep; 
,,. D m n 

PR0-
·--"'------<1----~4--o1EDIC 

min ne.o; min Re~ eel7 
._T __ -R--- -'l'--. _R___ -

¡_:_fl.:_On:_:.t.:;A.:;rO--'pC:i:.:ec:z:_:n.,__,_y_:=_Ce:_cn:_:_t::;,rc:H:_;r_,. __ ----IC:3-~_0_'_'~ _1_0_0'.J--_,·_:_\'l_.¡:__?l o" ·--i,'-;i;,"' ~Q5" ._...~!_?._ lqq" ?01" 

~A_;_l_t__;u_;_r_;_a_;___;t:.:o.:.t:.ce.:;1_0::.rt.:.r:.:6::.:x:.:·:___ ____ 1_4_:i_o--l" 25Ó fri' ?75" 4)2: n1" ,__~~ _::?_n:: ?64" 

nnr.-eno pasndo Ftpr6x. 5'26" 16 5'0<\ Q() 540 71'' __:_•~· - -~--~ 

~y alturn de .~_1_0_11_t __ "-__ np'--.r_6_x __ • _ _._1_1·_3_Ó+--4B_4' 1).1~·~ ~.4'rif~_ 1_].:_;1 <11'.ll,. 4q4~ 

~º:c•:.:•:.:b:.c•:.:•:.:t:.:e-""-'"'-r"-" -'ª"-'º"-'l~~c.· º_:_;<lo;:u_,_r,_,n __ ---!_l._4_'4_5+-_7_5-l-1-5_0_0--l' 7 5 " l '>lo' 6 ~.. 114'%'· 6 5" 71" 

De smo~_P i" zn y __ 3_h·~'ce'º::.":!r_,, __ ¡_1_7_'o_o_•l--l-3_5_¡_1_7'_1_~·-l-l-\_O_'_¡' l??ri~ ~~:_ t1:02:¡ __ 7 6_---l' _l-'\'--8--j" 

Tlh1t.l'O BASE. 100" l 2]7 \Hl'.;'J• 

YACTOR Dl> NIVbLACION. 5 s 52 aeg. 
TOLl>RANCIA, ]Q s J 2d 

··~ TlliMFO BST AJ;DAR J 42~ '"~ ,IJ. 



-)16-

DEPARTAMóNTO, PRODUCOION DE llOLDllS 

ShGUl~IJ::NTO DE OPERACIONJ::S 

MOLDURA 26-600 CONSIDEHACION CHIGA s.s. OPl>RARlO .ro% L, P. 

PIEZA. PlSTON RBAL!ZO, _ _.R.__.il'-'-P __ MAQUINA ~ 

QPERACION_~?-~ _____ rucvrzo. _____ !'ECHA, ...Q.l&LD8 

l. 2 
DESORI l'CION DB OPBRACION mln aeg min 

T R T 

~ontar ~1~?.n. 1)4" 94 io4 

Carcmr V dnr ¡'l <le tnmbor. 3'00· 86 2'17 

4)?" 92 
. 

5}0 l'J de sju-ete ile colll'lrín. 

Hacer rtinurn sobre cnndJJdo aoa· ?08 150" _, ... _ 
V --•pAn ·" 9i .=tu•+. 

-~nr•eno Y.~~. in"':, ..... "' ....... 
g'oó' 60" 90?" 

9°14 
. 

14" 9';>4 
.. 

Desmont.11'r oieza.. 

,__________ 

TIEMPO BJ.3&, _ _._, Oui•D..w1'.__.5._,3_.5_...,.,,.._ 

rACTOR DB NIVJ::LACION, __ 5.._.,:~-·'~7~•e~g,_. 

TOLllRANCIA. __ 1~0'"-',:,.__~5~•-·~·~g~ 

TIBMPO ESTANDAR ----~.líw!.eg. 

3 4 
IPRO-

EDIC 
BCP, min BC~ min aeg seg 
ll :f _ ___jL_ '!' " 

64 " io2" 62. 54" 54. 69" 
-1----t-

93 " 2\2" 90. ?'04 -· 7r;" B5" ----·-
111" 5

1

51' lgg• )o?" 95" 1?5" 
-

140" 800 1?9" 6l4" 192 167" 

77 " 9'1:i 73 " ?)o" 76" 16" 

16" 9°?6 u' 73.'l" e" 13. 
-
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RELACION DE OPERACIONES DEL MECANIZADO DE LAS PIEZAS Y MAQUl 

NAS DONDE SE LLEVAN A CABO 

RELAC!ON DE OPERACIONES EN EL MECANIZADO DE "MOLOE" 

No. 
Op. Descripción de la operación Maquina 

01 Mach imbrado de mc<li a caña F-TOSS 

02 Maquinado de diámetros exteriores T-3 

03 r.orte con ceoueta mec~nica C.M 

04 Preparación para metalizado lado corona T-3 

05 Preparación para metalizado lado fondo T-3 

06 Abrí e vena para meta 1 izado PAtlT. 

07 Metal izado perfi 1 y conexiones HORNO 

08 Rectificaoo de caras RECT. 

09 Ajustar moldes a cero luz B.A 

10 Maquinar altura ceja y ranura para cabeza de soplo T-1 

11 Maquina1· a 1 tura totul y hacer caja fondo T-l 

12 Prec0pi1ir y coniar c.1vidad T-1 

13 Ranuras OFF-SET F-V 

14 Oesaho,1os radiales F-V 

15 Ventilas over rneyer PANT. 

!6 Reb'•Je al centro F-U 

17 Barrcnvdo y machueleado a 3/8 11 1,R 

JR Canteado en 1os dos lados F-U 

i9 Harr . ..:1c.1GP y machueleado c1e 1/2 11 T.R 

20 Reb,1j e de machirnbrc PANT. 

21 Matar filos extr:riores B.A 

22 Barn~nos de 3/2 11 para sal id~ de al re B. I 

23 Salidas de aire de media (1/2") B.! 

24 Vena para desahogo de grasa CEPILLO 

25 Inspección B. I 

26 Marcado de :noldura B.A 

27 Pul ido de c,w i rlod P .M 



No. 
Op. 

01 

02 

03 

04 
05 

06 

07 

08 

09 

10 

11 

12 

13 

14 

15 

16 

17 

18 

19 

20 

21 

22 

23 

24 
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RELAC!Otl DE OPERACIONES EN EL MECANIZADO DE "BOMBILLO" 

Descripción de la operación 

Mach imbrado de media caña 

Maquinado de diámetros exteriores 

Corte con cegueta mecánica 

Preparación para metal izado lado obturador 

Preparación para metal izado lado corona 

Metal izado de conexiones 

Rectificado de caras 

Ajustar bombillo a cero luz 

Maquinar altura ceja y caja de obturador 

Maquinar altura total y caja de corona 

Precopiar y copiar cavidad 

Ranura OFF-SET 

Desahogos radiales 

Rebaje al centro 

Rebaje de 1/32" 

Barrenado y machueleado a 3/8" 

Can tetldu en 1 os dos 1 ados 

Barrenado y machueleado a 1/2" 

Rebaje de rnachimbre 

Vena para desahogo de grasa 

Marcado de moldura 

Barreno de 3/16 para calentamiento 

Pul ido de cavidad 

Inspección 

Máquina 

F-TOSS 

T-3 

C.M 

T-3 

T-3 

HORNO 

RECT. 

B.A 

T-1 

T-1 

T-1 

F-V 

F-V 

F-U 

PANT. 

T.R 
F~U 

T.R 

PANT. 

CEPILLO 

B.! 

B.! 

P.M 

B.! 



No. 
Op. 

01 

02 

03 

04 

05 

06 

07 

08 

09 

10 

11 

12 

01 

02 

03 

04 

05 

06 

07 

08 

09 

10 

11 
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RELAC!ON DE OPERACIONES EN El MECANIZADO DE "FONDO" 

Descripción de la operación 

Desbaste de material lado conexión con molde 

y preparación para soldadura 

Desbaste de material lado candado 

Metal izado 

Ajustar fondo con molde y hacer fonna 

Maquinar fondo 1 ado espiga 

Grafilado de uña 

Barrenado en espiga para seguro 

Matar filos 

Marcar número de mo 1 dura 
Inspección 

Pulido 

Detall ar 

RHAC!Otl DE OPERACIONES EN EL MECANIZADO DE "OBTURADOS" 

Maquinado de candado 

Desbaste para soldadura 

Meta 1 izado 

Maquinar altura total cono y fonna 

Barrenos para soplo 

P.Jnuru.s. µcttd Cúnctados 
Barreno paro manera l 

Cortado de manera] y biselar 

Matar fil os 

Marcar n(imero de moldura 

I ns pece i ón 

Máquina 

T-6 

T-6 

HORNO 

T-6 

T-6 

F-U 

T.R 

B.A 

B.J 
8. 1 

P.M 

8.1 

T-4 

T-4 

HORNO 

T-4 

T.C 

F-V 

T.R 

B.A 

B.A 

8. 1 

8.1 



No. 
Op. 

01 

02 

03 

04 

05 

06 

07 

08 

01 

02 

03 

04 

05 

06 

07 

08 

09 

10 

11 

12 

13 

14 

15 

16 

17 
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RELAC!ON OE OPERACIONES EN EL MECM!ZADO DE "EMBUDO" 

Descripción de la operación 

Copiado de diiímetros exteriores 

Maquinado de altura total y cono 30' 

Copiado de forma interior 

Ranuras para candado 
Pulir a espejo 

Matar filos 

Marcar número de moldura 
l nspección 

RELACIOH DE OPERACIONES EN EL MECAIHZAOO DE 

Machimbrado de media caña 

Desbaste de material 

Cortar tejos para tres coronas 

Abrir ca vi dad pa ru meta 1 izado 

Metal izado 

Rectificado de superff ci es 

Aju~t.ur tcj0i:: ;¡ cer-o luz 

Maquinado~ ,.-i,-. diárnetros exter1ores 

Maqui nado dü a 1tur,1 to ta 1 

Maquinar cJju interior 

Maquinar fonna 

Ranuras para portacoronas 

Matar filos 

Maquinar cuerdu o rose¿¡ 

Pu1 ir y re babear cuerda 

Marcar núm(:ro de moldura 

'. !iS ~ ¡;;i: ~- j,;l. 

"CORONA" 

Máquina 

T-4 

T-4 

T-4 

F-V 

P.M 

B.l 

B.l 

B.! 

F-TOSS 

T-2 

C.M 
T-2 

HORNO 

RECT. 

B.A 

T-2 

T-2 

T-2 

T-2 

F-V 

B.A 

M.R 

P.M 

B. I 

0.1 



No. 
Op. 

01 

02 

03 

04 

05 

06 

07 

08 

01 

02 

03 

04 

05 

06 

07 

08 

01 

02 

03 

04 
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RELACION DE OPERACIONES EN EL MECANIZADO DE "GUIA VIAJERA" 

Descripción de la operación 

Oesbas tar seccionar materia 1 

Preparación para soldadura y altura aprox. 

Metal izado 

Carear, dar diámetro mayor y hticer barreno 

Hacer forma, diámetro de ajuste y chaflán 

Espesor de plato, diámetro y prof. de caja 

Marcar número de moldura 

Inspección 

RELACION DE OPERACIONES EN EL MECANIZADO DE "PISTON" 

Desbaste y seccionado de material 

Maquinar candados 

Desbaste para soldadura 

Metal i Lado 

Maquinado de altur·a total y hacer piquete 

Hacer barrenos para soplo 

Marcar número de mo 1 dura 

Inspc:cdón 

RELACiúN 0[ CfERAC!ONéS Eri EL MECANIZADO DE "OEOOS" 

Maquinado de altura total y diámetro principal 

Rebajes a 45° 

Marcar con su número de moldura 

l nspccr.ionar 

Máquina 

T-5 

T-5 

HORNO 

T-5 

T-5 

T-5 

B.l 

B. I 

T-4 

T-4 

T-4 

HORNO 

T-4 

T.C 

B. I 

B. l 

T-4 

F-V 

B.A 

B.I 



No. 
Op. 

01 

02 

03 

04 

05 
06 

07 

08 

09 
10 

11 

12 

13 

14 

15 

16 
17 
18 

19 
20 

21 
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RELACJON DE OPERACIONES EN EL MECANIZADO DE "SOPLADOR" 

Descripci6n de la operación 

Maquinar candados 

Desbaste para soldadura 

Metal izado 

Carear, cavidad, altura y diámetros 

Maquinado de postizo y desb. para sold. 

Metal izado de postizo 

Medidas rea les de postizo 

Over meyer a postizo 

Ranuras a postizo 

Anillo para postizo 

Barrenados de anillos 

Meter postizo y pernar 

Medidas reales de soplador 

Sal idas reales en boca de soplo 

Ranuras en candado de soplo 

Barreno para maneral 

Cortar maneral y biselar 

Montaje de rnaneral 

Matar filos 

Marcar número de moldura 

Inspección 

Máquina 

T-6 

T-6 

HORNO 

T-6 

T-6 

HORNO 

T-6 

F-V 

F-V 
T~6 

T.R 

T.R 
T-6 

F-V 

F-V 

T-R 

B.A 

B .. A 
B.A 

B.! 

B.! 



GLOSARIO 
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GLOSARIO 

QUE ES UN PROBLEMA? 

La mayorla de las perspnas caemos en muchos errores al 

tratar de definir alg0n problema, se piensa que el problema 

se presenta en nuestros propósitos a cumplir, la realidad es 

otra, ya que cuando no se cumple con lo planeado es que hay 

un problema, pero un problema que se debe de buscar y no t~ 

ner idea de que el problema se presente, ya que eso puede 

ser real o puede se1· falso. 

Un problPn1íl puede ser lo que se ve aparentemente en m~ 

chas ocasiones, pero la mayoría de las veces no se cumple, 

es decir, no es un problema rea 1. porque si buscamos más a 

fondo, el problema es otro y no el que ve. Un problema es 

una dificultad prevista o no para el logro de un objetivo 

propuesto. 

Para que exista un proble1na o una dificultad, siempre 

es necesario tener uno o varios objetivos pa1·a poder ver si 

se presenta alguna dificultad, para el logro de los objeti

vos pr·opucst0s. EstJS intencior1es que se presenten para f! 

solver dicho p1·oble1na, deben de ser de una mera intención 

tanto prese11~r_ romo futura. 
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Una persona que es apta para dirigir y delegar respons~ 

bilidades, se debe de preocupar más por las oportunidades 

que por los problemas, y si es necesario cambiar objetivos 

los cambia para mejorar y enriquecer poro siempre debe de t~ 

ner objetivos, ya que si se empieza por considerar las opor

tunidades se deben de determinar con el logro de los objeti

vos. 

MOLDURA 

Definición. La moldura es un conjunto de piezas de fi~ 

rro por medio de las cuales la carga de vidrio se transforma 

en un art1culo. 

Generalmente una moldura estándar Soplo-Soplo se comp~ 

ne de las siguientes piezas: 

1) Molde 

2) Fondo 

3) Bombillo 

4) Obturador 

5) Embudo 

6) Corona 

7) Gula viajera 

8) Pistón 

9) Cabeza de Soplo 
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10) Dedos 

11) Guía Bushi ng 1an1 llu) 

La gufa bushing no se manufactura en el departamento de 

molduras. 

DEFINICIONES 

1) Moldes: 

El molde es la pieza principal en donde se le da el ac!!_ 

bada al artículo al ser soplado. El molde se compone de dos 

mitades y con el fondo se completa la forma del articulo. 

El molde se ensamble en una bisagra que hace posible 

que éste se abra y se cierre. 

2) Fondo: 

El fondo que es el complemento del molde va insertado 

en su mecanismo (portafondo) sujeto por un candado. El fon

dr. ;t:rtcr·alment .... i:·.~ para desalojar el producto o artículo 

o:..uo11do no es ~.cmado por la secadora. 

3) Bombillo: 

El bombi 1 lo al igual que el molde est,1 formado por dos 

piezas y su cavidad estl calculada de tal manero que ol so

plar en el molde, la distribuci6n del vidrio sea lo mis uni-
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forme posible. 

En la parte superior, el bombillo tiene un cono donde 

sienta primeramente el embudo para guiar la carga y ensegui

da el obturador para sellar al hacerse el contra soplo. En 

la parte superior tiene una caja en donde se ensambla la co

rona. 

4) Obturador 

El obturador es el complemento del bombillo y su cavi

dad forma parte del fondo de la vela. 

En la parte superior se ajusta a su brazo por medio de 

un candado y tiene una gula de "cold rolled" insertada en 

uno de sus lados con la que se sostiene en una clavija en el 

mismo brazo. En obturadores de cavidad irregular es muy im

portante la correcta colocación de esta gula. 

El obturador tiene en su parte inferior un cono con el 

que se ajusta o se ensambla en el embudo al hacer corona y 

en el bomb11 lo al obturar. 

5) Embudo 

El embudo es una pieza cilindrica cuyo diámetro de cavJ 

dad está calculado para permitir el paso de la carga. 

En su parte •uperior tiene una cavidad cónica que sirvq 

de asiento al obturador al hacer corona. en su parte inf~ 
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rior tiene un cono que sienta en la cavidad cónica del bombJ 

l lo. 

El embudo se coloca en su brazo por medio de un escalón 

exterior y tiene una ranura en el borde que se inserta en un 

perno que sirve de gula. Esta gula es de gran importancia 

cuando se trata de embudos de forma irregular. 

6) Corona 

La corona es una pieza de fierro dividida en dos partes, 

las que al separarse o al abrirse sueltan la corona de vi

drio ya formada, para esto es necesario que las dos mitades 

estén ensambladas por medio de un anillo escalonado que ase

gura su buen alineamiento, este anillo sirve también para 

centrar la guía del pistón. 

La corona tiene en uno de sus extremos una cavidad para 

ensamblarse en la caja que tiene el bombillo. 

Cada mitad de corona en su parte exterior, tiene un bo~ 

de para fijarla en Jos cuellos o portacorond~. 

La corona tiene en su cavidad la forma o tipo de rosca 

que lleva el artículo en el lado contrario del ensamble, pa

ra el bombillo tiene una parte plana para que siente la gula 

de pistón y junto con éste forma el "labio del artículo". 
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7) Guía Viajera 

La gula es una pieza cillndrica escalonado. En su par

te superior lleva un pequeno rebaje que corresponde al labio 

de la corona. El diámetro de este rebaje deberá coincidir 

con el di~metro de la corona en la parte donde se ensamble. 

En su parte inferior tiene un escalón o borde el cual sirve 

para sujetarla al mecanismo por medio de un collarln dividi

do en dos partes. 

la gufa en su parte interior tiene topes o escalones 

que sirven para 1 imitar la carrera del pistón y que éste te_!! 

ga una buena conexión con la gula. 

8) Pist6n 

El pistón es una pieza cil!ndrica que tiene en su parte 

media un escalón que sirve como tope en la gula, dicho tope 

limita la salida del pistón fuero de la guia. La parte del 

pistón que sale de la conexión de la gula hacia arriba puede 

tener diferente forma dependiendo del tipo de corona o arti

culo que se fabrique. 

El pist6n tiene una perforación 

aproximadamente de 7/16" de dilmetro, 

en su parte central 

de dicha perforación 

parten cuatro agujeros pequenos que tienen salida hacia el 

exterior en el escalón tope, por estos agujeros sale el aire 

que sopla al Vidrio para formar la vela en el bombillo (con

tra soplo). El pistón tiene en su parte inferior un escalón 
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o borde que sirve para sujetarlo a su mecanismo por medio de 

un collarín dividido en dos partes. 

9) Cabeza de soplo 

La cabeza de soplo es una pieza cilfndrica de fierro c~ 

ya parte superior se sujeta a un candado que lleva el meca

nismo de cabeza de soplo, tiene una gula de "cold rolled" in 

sertada en unos de sus lados, que sirve para evitar que se 

desprenda del candado al ser ganchada en una horquilla que 

tiene el brazo. 

La cabeza de soplo tiene de la parte media a la parte 

superior un hueco o caja que sirve para comunicar al aire de 

soplo final por medio de unos agujeros a la caja inferior pa 

ra enfriar la corona de vidrio. En el centro tiene un aguj! 

ro que es por donde se sopla el articulo, este agujero puede 

ser para soplar directamente o de mayor diámetro para permi

tir el acceso de un tubo que soplará el articulo. El tipo 

de caja de enfriamiento para la corona de vidrio depende de 

la forma de ~sta. 

La caja inferior de la cabeza de soplo, cubre la corona 

de vidrio al estar sentada sobre el molde, de manera que qu! 

de la debida tolerancia entre la base superior del labio de 

la corona y el tope de la caja. 
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Para el centrado de la cabeza de soplo al molde se tie

ne un acabado de torno en la parte inferior de ésta. 

10) Dedos 

los dedos son dos piezas de placa metllica de 1/8' que 

llevan en unos de sus lados unas ranuras para insertarse en 

el brazo de la secadora por medio de unos tornillos. En el 

otro extremo tiene un medio circulo, cuyo diámetro tiene una 

tolerancia sobre el dHmetro de la corona de vidrio, para 

que al unirse las dos mitades, sostenga debidamente el arti

culo. Cada mitad de éstos está doblada a un ángulo que les 

permite quedar completamente horizontal al cerrar los dedos. 

Cada medio circulo lleva unos rebajes en el tope con lo 

que se evita que los filos rocen la corona de vidrio y prov~ 

quen checks o estrelladuras al haber rebaba o malas conexio

nes en la corona de vidrio. 

Las piezas o componentes de la moldura estln sujetas a 

cambios por los diferentes procesos de fabricación y por los 

diferentes tipos de articulas. De ah! que los moldes puedan 

tener en algunas ocasiones, ranuras para calentamiento en la 

parte superior, ranuras laterales para mejorar el enfriamie~ 

to, placas interiores en la parte superior del molde para f~ 

cil itar soplado y limpieza de las ventilas. La cavidad del molde pu~ 

de estar fOrmada por un inserto que facilita su reposición, por 

es te medio se logra una mejor distribución de temperatura en el molde. 
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Los fondos pueden ser de poste o de caja, los de poste 

facilitan la conexión con el molde pero se golpean fácilmen

te, los de caja mejoran la estabilidad del artículo en el 

fondo, pero su reparación es más dificultosa. 

Los bombillos al igual que los moldes pueden ser ranur~ 

dos o de inserto. 

Los obturadores pueden tener en algunos casos enfria

miento interior por medio de manguera, y en otros, como el 

de resorte se deslizan dentro de una caja cillndrica que 11~ 

va el brazo. 

Las gulas de las coronas pueden ser viajeras, estacion~ 

rias o limitadoras; las gulas viajeras son las que van inseE 

tadas a la corona sirviéndoles a la vez de anil
0

lo de ensa~1 

ble y evitando que se golpee o se deteriore la conexión de 

la corona y guía al estar separadas, este tipo es el mejor 

pero su mantenimiento es más costoso. 

La gula limitadora sirve dnicamente para limitar la sa

lida de la conexión del pistón con la corona. La gula esta

cionaria es la más comdn. 

Los pistones pueden ser de punta redonda o punta a tope 

con diferentes radios o puntas especiales para los diferen

tes tipos de artículos y calibración que éstos requieran. 

La cabeza de soplo puede tener varios tipos de cnfria-
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miento a la corona de vidrio, la más común lo tiene por me

dio de unos agujeros que van de la caja superior a la infe

rior en este caso la corona se enfría con el aire caliente 

que sale del articulo. 

Otro tipo de enfriamiento ocurre en la misma forma que 

el anterior. pero lo recibe la corona lateralmente por medio 

de unas perforaciones hechas en los costados de la pieza. 

El Vidrio (concepto) 

El vidrio es un producto inorgánico que resulta de una 

fusi6n la cual se ha enfriado hasta una condición r!gida sin 

cristal izaci6n. 

Preparación de las materias primas en la 

industria del vidrio 

Las materias primas que se usan en la fabricaci6n del 

vidrio varia de acuerdo a su composición qu!mica. NormalmeQ 

te dicha composición se expresa en porciento de los 6xidos 

que lo forman, var!an según el uso para el cual esté destln!!_ 

do el vidrio, es por eso que el vidrio para botella tiene 

una composición qufmica distinta al vidrio ampolleta, al vi

drio plano, etc. 

La composici6n qufmica para botella cae normalmente deQ 

tro de los siguientes valores: 
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Oxidos 

Sil iclo 69 - 72 

Aluminio 1 -

Calcio 9 - 11 

Sodio 13 - 15 

Potasio o -
Férrico o - 0.4 

Anhfdrldo Sulfúrico o - 0.30 

Las materias primas que contienen estos 6xidos y que 

son usados regularmente en la industria del vidrio son: 

Arena de s!lice 

Feldespato 

Ca 11 za 

St~da 

Incorpora el 6xido de silicio que es 

el que interviene en mayor porcentaje. 

Se usa por el óxido de aluminio que 

contiene. 

Interviene por su porcentaje de 6xido 

de calcio. 

Propor~lona al vidrio el 6xido de SQ 

dio. 

Los materiales que se emplean en cantidades menores son: 

Nitrato de sodio Oxida la materia orgánica que par con

taminación puede venir en las cargas y 



Carbón, azufre y 

6xido de hierro 

Dicromato de 

sodio 

Selenio 

Tiempo Estándar 

-JJ6~ 

de la condición oxidante necesaria en 

los vidrios cristalinos. 

Son empleados para lograr el color ám

bar en el vidrio. 

Se usa para la obtención de vidrio de 

color verde. 

Se usa para compensar el verde del óx! 

do férrico y lograr as! la obtención 

del vidrio cristalino. 

Un estándar de producción, es un criterio establecido 

como base para comparaciones en la medición o el buen juicio 

de lo producido. El estándar puede producirse para cant! 

dad, calidad, costo o cualquier otro atributo del producto, 

y constituye la base para el control. 

Sin estlndares mediblcs no existe n1anera dlgu11a para 

comparar el descmpe~o actual contra el planeado, y consi

guientemente no hay informaci6n para tomar las acciones co

rrectivas por n1edio de 1~ función del control en caso de COQ 

sidcrarse nccésario. 
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Estándares de Departamento 

Varios trabajadores pueden laborar como una unidad, for 

mando entonces una operac i6n de grupo. Estos grupos y el 

tiempo que utilizan pueden tener un estándar para la produc

ción del grupo. Agregando todos los individuos y grupos, 

los administradores pueden establecer los estánddres de de

partamento; para cantidad, calidad, costo y fechas de entre

ga. Así por ejemplo, puede esperarse que un departamen

to produzca un volumen dado de partes, un volumen dado por 

unidad de tiempo, un volumen dado por unidad real de mano de 

obra o cualquier cantidad estándar similar. 

Naturaleza Dinámica de los Estándares 

La tecnolog1a se modifica, los materiales cambian, las 

características físicas de los trabajadores son diferentes 

entre otras generaciones, los productos y servicios también 

cambian. SL1cede lo mismo con los métodos de trabajo, y a m~ 

dida que se modifican los métodos de trabajo hay que revisar 

los estándares. Los estándares son dinámicos no son estáti-

cos y deben ser rcJlcs y estar de acuerdo Cú11· 1J époc~. 

Revisar y auditar los est5ndares de manera que se ma11-

tenga su integridad, tiene que constituir un procedimiento 

de rutina P11 to<lri organización. En el caso de nuevos produS:_ 

tos y se)·viciGs, los estándares deben establecerse cuidados~ 

merite e inrorpo1·arse al conjunto de los existentes. 
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Uso de los Estándares 

Los estándares son empleados a nivel de planta para me

dir el desempeno general de la misma y garantizar una utili

zación efectiva de los recursos. Los tiempos de los estánd~ 

res son utilizados como una base para tomar decisiones oper! 

tivas pora evaluar el desempeno de los trabajadores, de las 

instalaciones y para ~redecir·. planear y controla1· las oper! 

ciones. Los est5ndares establecidos por la Ingenicr1a Indu! 

trial se usan en el control de producción, en la contabili

dad de costos y e11 muchos ct1·os departamentos o unidades de 

trabajo, y juegan un papel general muy importante en las de

cisiones relacionadas con el precio de los productos. 

El tiempo est5ndar para 1Jna operaci6n determinada, es 

el que requiere un operario preparado y entrenado a ur1 nivel 

medio trabajando a una velocidad normal para llevar a cabo 

una operaci6n. Se determina sumando los tiempos. asignando 

a cada uno de los elementos individuales que forman el estu

dio de tie111pos y dependen a1rectarntnte del r11fLodü ~111~l~ado. 

r· tiempo estánt:ci.r se puede determinar por: 

a) Estimación 

b) Registros H is tó r· i co s 

e) Estudio a base de Cronómetro 

d) Por medio de datos estándar 

e) Por medio de fórmulas para estudio de tiempos 
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f) Por muestreo de trabajo 

g) Por medio de teorfa do colas. 

En este trabajo, se toma el tiempo est~ndar ya existen

te en el departamento de fabricaci6n de moldes. 

Estudio de tiempos, una reseña de su importancia 

y desarrollo 

El conocimiento de los alcances y limitaciones en mate

ria de producción es un punto 1 lmportante 1 ya que nos permite 

'establecer la cantidad de piezas, kilos, litros, etc. y el 

tiempo necesario para fabricarlos con los recursos disponj 

bles. Otra bondad de dicho conocimiento es el permitir pla

near las actividades en cortos y medianos plazos. 

Para conocer la capacidad productiva es necesa1·io estu

diar el trabajo q11e se ejecuta, con el objetivo de determi

nar si la forma ac.tual de trabajo (proceso ar:tu,;l) '!':el m5.s 

indicado y económ1co. Si es posible mejorarlo, aplicar los 

car' !OS neces;;r-i,' que~ provoquen un aumento de la capacidad 

dt ~roducci6n, .)~ se 1-,,J concluido que el proceso es el 6ptj 

mo hab:-:í que r:iedirlo o evaluarlo para que, de esta manera, 

conozcamos nuestros alcances. Una forma de conocer dichJ C! 

pacidad es por medio de un estudio de tiempos. 

Los elemento:. más usut11es pura realizar dicho esludio 

son: Un cronómetro (generalmente con escala de centªsintas 
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de minuto), un formato especialmente disenado para descargar 

las lecturas, el cronometrista o ana11sta, el evaluado 

operarlo y la tarea ~operación a evaluar. 

Estos elementos tienen caracter!sticas espec1ales, tal 

es el caso del analista, que debe reunir habilidad en la to

ma de lecturas y criterio sólido en la evaluación del desem

peño. El operarlo a evaluar debe s'er n1 muy hábi 1 ni muy 

Inexperto y la tarea a evaluar debe estar bien definida de 

tal forma de reconocer claramente su inicio y tlrmino. 

El estudio de tiempos inicia con la selección de la ta 

rea sujeta a estudio, continúa con el análisis de la misma, 

posteriormente se procede a segmentar la tarea ylobal en el~ 

mentas de tal forma que éstos no sean tan breves en t1empo 

para que sean susceptibles de medición. 

Una vez dividida la tarea se inicia el cronometraje, é~ 

te puede realizarse de dos formas que son: 

Cronometraje con vuelta a cero. 

Cronometraje con lectura continua. 

El número de lecturas a tomar está en función inversa 

de la duración de la operación a evaluar. 

El trabajo de campo concluye con las lectur<1s de tiempo 

en mano, y el trabajo de escritorio se inicia en este punto 



con la selección de las lecturas cronometradas por cada ele-

mento 1 esto es. de~echar las lecturas más altas y más bajas 

tomando sólo en cuenta las lecturas con mayor similitud o mª

yor tendencia. Posteriormente con las lecturas restantes se 

determina un promedio para cada elemento de Ja operación. 

A partir de este momento el tiempo promedio se ver~ afes_ 

tado por una serie de factores cuya aplicación cstarl deter

minada por el criterio y experiencia del analista. 

El primer factor a aplicar es el llamado factor de apr.!l_ 

ciación de actividad, que al afectar al tiempo cronometrado 

darl lugar al tiempo normal (tiempo necesario para realizar 

el trabajo con una actividad normal) esto es: 

en donde: 

t
0 

tiempo normal 

tiempo registrado 

actividad apreciada I 100 

Pdra lo cual se aplica la siguiente tabla: 

tiempo en 1/10000 
hl'S. 

33. 33 
30. 70 
28. 70 
26. 70 

Actividad (sistema 
100-140) 

60 
65 
70 
75 

Calific. 

lenta 



tiempo en 1/10000 
hrs 

25.00 
24. 50 
22.20 
21.00 
20.00 
19.01 
18.20 
17 .40 
16. 70 
16.00 
15.40 
14.80 
14.30 

Actividad (sistema 
100-140) 

80 
85 
90 
95 

100 
105 
110 
115 
120 
125 
130 
135 
140 

Cal if. 

Nonnal 

Optima 

Con el tiempo normal como base, el .siguiente paso es 

afectar este valor con un porcentaje de recuperación según el 

tipo de trabajo y las condiciones ambientales del puesto. 

Si se incrementa el tiempo normal para una operaci6n el~ 

mental con el porcentaje de recuperación, 

tiempo estándar, esto es: 

T s td. T X 

" 
en donde: 

T s td tiempo es ti nd ar 

tn tiempo normal 

r factor de recuperación 

·se obtendrá el 

l + (% recup./100) 
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Los porcentajes de recuperación (incluidos los tiempos 

de necesidades personales) m5s utilizados son: 

Descripción Porcentaje 

Trabajo sedentario o ligero 8 a 14% 

Trabajo semi pesado 17 a 24% 

Trabajo pesado 28 a 36% 

Trabajo muy pesado 40 a 50% 
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