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CAPITULO -

- INTRODUCC ION,

1.1 ANTECEDENTES HISTORICQS Y. METODOLOGICOS.

__bequenﬁ‘igduééria ha formado parte importante
‘en. “el-desarrollo. industrial y economico de nuestro pais,
én@re_ sus  funciones mas importantes se encuentra el
Vabéste:e;' de componentes y materiales a la industria en
general, ademds de abarcar el mercado que la industria en
general no estad interesada en atacari como es precisamente

las maquilas y fabricacidn de bienes a una menor sscala,

El hecho de manejar volimenes y producciones
menodres a la de la industria en general no implica que el

mane jo de estas pequenas empresas sea sencillo.

En dichas firmas, la produccidn diaria es el
resultado de un largo proceso de toma de decisiones. La
praoduccibn diaria se planed y llevd a cabo tiempo atris,
cuando se tomd la decision de llevar a cabo un  nuevo
proyecto de adquirir la magquinaria y equipo, asl como

disponerle un espacio eh la planta para colocar la linea



de produccidn que dicho proyecto requerla. La produceion
diaria es resultado de una cadena de decisiones hechas a
traves de un largo perifodo de tiempo, que en un momento
dado +fi{jb 1os limites de capacidad de produccibn de 1la
planta y que actualmente se ocupa de detalles de la

produccion.

Para que la pequena industria tenga é&xito, dichas
decisiones en la produccitn deben estar relacionadas unas
con otrasy deben seguir una estructura de prioridades en
donde 1las decisiones a largo plazo, tales como la
adquisicidn de la planta, limitan a las decisiones a corto
plazo, tales como la asignacidn de maguina y operario para

la produtcidn de un bien determinado.

Segtin la jerarqula de las decisiones tomadas se
requiere de un sistema de planeacidn y control de la
produccié&n apropiado, qgue establezca la secuencia de las
actividades a llevar a cabo controlando los enlaces entre
ellas. Algunos ejemplos de dichas actividades incluyen un
prondstico da mercado a largo plazo, informaci an
tecnoldgica, como ingenieria de manufactura, y la

planeacitn y contrel de inventarios.

Lo importante es determinar hasta gué punto los



gerentes de - dichas Empresés: estan “al tanto
“importancia de dl;ho'siéteﬁa deAplaheacibn y si

‘hasta qué punto se lleva adecuadamente.

1.2 OBJETIVOS FRIMARIOS Y SECUNDARIOS.

1.2.1 OBJETIVOS FRIMARIOS.

—~ Determinar la importancia de una

de la

existe,

buena

planeacidn vy control de la producifn en la

pequena industria,

- Observar hasta qué punto existe una planeacitn

y control de la producciébn adecuado

pequena industria.

en la

- Analizar los beneficios que pueden obtenerse en

la industria via la implantacidn de un sistema

de coOmputo.

1.2.2 OBJETIVOS SECUNDARIOS,

- Promover la utilizacidn de las microcomputaderas

en la industria en general, como una herramienta

de trabajo.



1.3 ALCANCES HISTORICOS, METODOLOGICOS Y ECDONDMICOS.

Alcances Histbricoaf

- Lograr en la pequema industria Mexicana un
sistema de planeacibn y control de la produccion

digno de nuestros tiempos.

Alcances Metodolégicos:

~ Hacer conciencia en los gerentes de las pequenas
empresas en Mexico de los beneficios que
representa para -su empresa upa buena planeacidn

v control de la produccion.

~ t.egrar la aceptacién de las computadoras como

herramienta de trabajo on la pequena industria,

Alcances Econamicost

~ Disminuir el ¢esto de produccidn en la

pequema  industria a8 traves de un sistema de

planeacibn y control de la produccibn adecuados.



1.4 DRGANIZACION DE LA TESIS.

En el capltulp dos de esta tesig se describe de
una manera general cOmo se encuentran organizadas 1las
pequemas industrias en México desde el punto de vista

administrativo, productivo y tecnolégico.

En el capltulo tres se describe el sistema de
planeacidbn y control de la produccion. Se explican

agemas las ventajas ue g1 sistema proporciona.

El capitulo cuatro contiene el anadlisis ¥
discusitn de las entrevistas realizadas a los gerentes de
diferentes industrias peguenas. Se encuentra dividido en
tres secciones. La primera seccidn repasa las
caracteri{sticas generales y de manufactura de las firmas.
La segunda seccion, explica qué tanto se aproxima el
gistema de las empresas con respecto al sistema propuesto.
Finalmente, la tercera seccidn explica el uso actual vy
futuro de las computadoras para planeacidn y control de la
produccidn. El caplitulo termina haciende una reflexion de
la {importancia del uso de las computadoras en la pequena
industria Yy el signjficado que esto tiene en los

fabricantes de ellas.



El capltulo cinco contiene una discusibn econbmica
del sistema propuesto en funcibn a la planeacitn a largo,

mediano y corto plazo.

El capttulo seis contiene las conclusiones vy

recomendaciones de esta tesis.



CAPITULO 2

DESCRIPCION DE LA SITUACION ACTUAL.

2.1. QRGANIZACION GENEBAL.

Para determinar el funcionamiento actual de 1la
pequefa industria en nuestro pats, es decir, realizar un
andlisis de su funcionamiento desde los puntos de vista
adminietrativo, bhumano y técnico, se requiere de estudios
estadisticos, a traves de una serie de encuestas que por
1o general son hechas a los duefios o gerentes de dichas

industrias de manera personal.

Las empresas escogidas para este proposito
requieren de ciertas caracteri{sticas para ser catalogadas
como pequeffas industrias. Dichas caracteristicas, como
son las ventas anuales, ndmero de empleados, localizacién
y tipos de bienes que producen, se describen a fondo en

los Apéndices A y D.

La seleccidn de las preguntas, es decir, Ia
metodologla seguida para la realjzacitn de las entrevistas

se eiplica en el Apépdice B, y las restricciones de las



entrevistas se analizén7en él‘Abén@;:é c.

Una wvez realizadas las entrevistas se puede
observar que - en su mayorla la pequeha industria se

encuentra constituida como se observa en la figura 2.1.

El gerente administrativo se encarga de
coordinar todas aquellas actividades relacionadas con 1la
s1tuacion financiera de la empresaj se ve auxiliado por un
departamento de contraloria. Sus funciones consisten en
llevar el control de las entradas y salidas dentro del
aparato .financiero, como son cuentas por cobrar, cuentas
por pagar, bal ances, estados de resultados y otros
analisis financieros. Este departamento, a su vez es
auxiliado por personal de oficina como pueden sert

mensajeros, secretarias, etc.

El departamento de compras tiene como funcién la
adquisicien de materia prima, compenentes y equipo de
trabajo. Debera realizar las compras a proveedores cuyo
servicio, calidad y precio en combinacibn, otorguen abasto
a la empresa, de manera que siempre se cuente con los
materiales y equipo necesarios para la fabricacibn de loa

bienes al mejor precio posible y con la calidad requerida.
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Esto =se logra por medio de un seguimiento de materiales
que en colaboracidén con un almacenista, {encargado del
recibo de materiales y despacho de producto terminado)
genera programaciones y requerimientos de material, que se

comprard en coordinacidn con los inventarios existentes.

El departamente de ventas se encarga de la
colocacion del producto en el mercado y del andlisis de la
aceptacidn de éste. Realiza las funciones anteriores a
traves de agentes de ventas y en ocasiones, 51 es
necesario, a traves de la publicidad y herramientas de
mercadotecnia mas avanzadas, como mejorar o cambiar la
presentacion del producto. En ocasiones se cuenta con un
departamento de ingenieria que se encarga del desarrollo
de nuevos productos, cambios en los mismos, resolucibn de

problemas de manufactura y disemo de herramentales.

£l gqgerente de produccion tiene como funcion
llevar a cabo un programa de produccion fi jado de antemano
por el pronéstico de ventas en conjunto con la capacidad
productiva de 1la planta. A un nivel inferior, se
encuentran los supervisores y mecAnicos encargados de que
la produccitén a pivel planta se desarrolle de acuerdo a lo
fi jado en el programa de produccibn, evitando los paros en
la magquinaria y equipo, a traves de un mantenimiento

preventivo y correctivo. Finalmente, se tiene la mano de

10



cbra en general, que son los encargados directos de bperar

la magquinaria,

Existe un departamento de control de:.la .calidad,
Que es encargado de mantener los bienes a pr@dUcir dentro
de ciertas especificaciones que octorgan -la calidad al

producto.

Por tltimp, e)] departamento de persocnal tiene como
funci®n la contratacion del personal de la planta.
Debers escoger a traves de exAmenes psicologicos y de
conocimientos, as! como de antecedentes de trabajo vy
estudios adquiridos, a 1l1os {ndividuos disponibles mas
adecuados para el trabajo a realijzar. Este departamento
ae encarga tambien de mantener las relaciones laborales
dentro de la empresa y es quien dictaming, en varios
casos, los sueldos a pagar a cada uno de los trabajadores

de la empresa

€1 Gerente General es quien realmente se encuentra
encargado de la toma de decisiones, tanto adainistrativas
como de produccion, auwxiliado frecuentemente por el
Gerente Administrativo y el Gerente de Producciodni sin
embargo, dichas decisiones, aparentemente bien tomadas
segtn el criterio y experiencia del Gerente General, no

necesariamente fueron las mejores, vya gue en su mayoria

11



son decisiones forzadas a tomar, " sin planeatibn previa.
De haber planeado con anticibaéibn,‘fno“se'ﬁhbiese tenido
que tomar dicha daciwsion, pues »1 curqo de dicho asunto - a

definir hubiera sido otro.

La planeacidn y control de la produccidn no existe
en la mayoria de los casos, debido a que existe confianza
y apoyo en las decisiones tomadas, por los diferentes
gerentes porgue a pesar de todo la empresa sigue siendo
productiva y deja utilidades. gin embargo, si se hiciera
con planeacidn y control, muy probablemente las utilidades
serian mayores, pucs no habrlia que modificar, corregir,
acelerar vy frenar la produccidn al mismo grado que si se
toman las decisiones conforme van presentandose las

situaciones.

2.2. EUNCION ADMINISTRATIVA.

El sistema administrativo en la pequefla industria
debe estar relacionado muy de cerca con las actividades de
compras y ventas de la empresa, asy como con el gcistema

productivo.

Las compras a realizar, tanto de materia prima camo

de componentes a utilizar, de acuerdo a las cantidades a



producir deseadas o© pedidos existentes, se realizan a
traves de un encargado de compras. Dichas compras rigen
las salidas mas importantes de dinero de la empresa, es
decir, las cuentas por pagar. Esta deuda va acompafiada
por la deuda a largo plazo creada por adquisicidn de
terreno, maquinaria, mobiljiario, etc. y de otros
desembolsos por pago de renta, luz, teléfono, OGtiles y
herramientas de trabajo, manc de obra, impuestos y otras

gastos adicionales.

Todas 1las adquisiciones de la empresa son manejados
por un adgministrador y un contador, bajo aprobacién del

Berente General.

De las ventas realizadas, generalmente a crédito, se
obtienen los ingresos gue son utilizados para liquidar las
deudas de la empresa y el restc de estos ingresos, en caso
de existir, se reinvierten en el neqocioc o bien se digpone
de allos para otros propbsitos, como pudieran ser

inversiones en bancos o casas de bolsa.

En la +figura 2.2 se puede observar la labor que
desempeffa e} sistema administrativo en conjunto, para 1la
canalizacidn de las ganancias obtenidas, as! como su

interaccidn con las funciones productivas. (1)

13
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2.3. §ISTEMA EROPUCTIVO.

A diferencia del sistema administrativo, el sistema
de produccidn en la pequefla industria varfa en funcién del
bien Qque se fabrica. La estructura permanece como s€
describe en el punto 2.1., es decir, con su Gerente de
Produccién, suS supervisores Yy mecanicos y su mano de
obra. 8in embargo, el ndmero de personas que se
requieren en cada departamento estd dictamipado segan el
bien que se fabrique, vya que dicho bien rige el tipo de
proceso de produccidn a empleari dicho proceso establece

la gente necesaria y su funcidbn a desempefar en cada uno

de los departamentos. Por ejemplo, en la fabricacitn de
automdviles se requiere de un proceso de flujo o
produccitn en serie. Este proceso implica wun  nOmero
determinado de gente en mano de obra, supervisifn,

mantenimiento vy control de calidad diferente a la de un

taller de reparacidn de automdviles o de una planta de

quimicos, en donde los procesos de produccisdn son
diferentess For lo tanto, las tareas a desarrollar son
diferentess la tecnologia diferente, 1los metodos de

planeaciédn y control diferentes y la estratégia de mercado
diferente, por esc es necesario conocer &8l tipo de proceso
de cada empresa para seber si su sistema productivo esth

trabajando adecuadamente.



En el Apéndice D se lista el tipo de proceso Qque

utiliza cada una de las empresas entrevistadas.

- Se reconocen tres tipos badsicos de procesos de
>produ:cian= procesc de flujo, proceso por producto vy

_proceso por proyecto, (1)

a) Proceso de Produccidn en Serie o de Flujot se define
como .un proceso de conversion en el cual unidades de
salida sucesivas pasan por la misma secuencia de
operaciones con equipo especializado, colocado usualmente
a Jo large de una linea de produccion. Este tipo de
proceso se utiliza para productos o servicios cuyo disefic
basico permanece igual a lo largo del tiempo Yy cuya
intencidn es para un mercado grande, creando una poduccion
para inventario.

Una forma extrema para un proceso de flujo y que en
ocasiones se trata de manera separada, es e] proceso de
flujo continuo, en el cual existe un constante flujo de
materiales. Como ejemplo tenemns las refinerias, las
plantas de quimicos y otros procesos en 1os cuales no es
posible identificar unidades de salidas sucesivas,

En el proceso de flujo continuo la fabricacién se
lleva a cabo produciendo el mismo tipo de salida, tal como
ocurre con los cigarros y cajas de cereal. En el proceso
de flujo normal, también llamado intermitente, el procesc

es interrumpido peribdicamente para prepararlo a producir

16



otro vpfodﬁ:to con el mismo  diseho bésico, pero con
diferentes especificaciones. Sin embarqo, en cada corrida
tod;s las unidades a producir siguen una misma secuencia,
como. es5 el caso de las enlatadoras, embotelladoras o

produccidn masiva de articulos de vestir,

b) FProcesec por Producto: se define como un procesno de
conversion en el cual unidades, para diferentes ordenes de
trabajo, siguen secuencias diferentes a traves de los
centros de trabajo, agrupados segdn su funcidn, para
satisfacer necesidades especiales del cliente.

A diferencia del proceso de flujo, en donde el
equipo es especializado, aqut se requiere de una mano de
obra especializada,. El equipo debe ser versAtil, mas no
especializado. Este proceso posee flexibilidad para
producir bienes diferentes, sin embargo se contrarresta con
un tiempo de produccidon muy lento, muchas veces debido a
la preparacisn del equipo. Provoca un inventario fuerte
de producto en procese, obliga a un programa de produccidn
a detalle y resulta en altos costos de produccidn. Por
otro lado, ofrece una reputacion por calidad y excelencia
técnica, sin embargo carece de una buena estrategia de

mercado pera producir voldmenes fuertes,

c) Proceso por Proyecto! se define asl al proceso de crear

un products o servicio complicado dnico en su género a



traves de tareas bien definidas en términos de

requerimientos de recursos y translape de tiempo.

Muchas organizaciones se enfrentan frecuentemente a
la necesidad de crear un producto o servicio dnico en su
género en un lapso determinado. Esto atrae consigo un
sinntmero de tareas que deben usar recursos limitados de
manera altamenta coordinada, debido a los requerimientos
de secuencia estrictos. Muchas de las funciones que
afectan la produccibn, comp la planeacibdn, di seho,
compras, mercadotecnia, personal y equipo, que por 1lo
general son considerados aparte en 1los procesos de flujo y
por producto, deben ahora integrarse de manera coordinada

con translapes de tiempo adecuados.

En la figura 2.3 se sintetiza en un cuadro la
clasificacioen de 108 procesos de produccidn con  sus

respecti vos ejemplos. (1)

2.4, JECNOLODGIA,

84 bien el sistema de produccibn se esncuentra regido
por al producto a fabricar, de cierta manera la tecnologla
va ligada a esto tambien, vya que al escoger sl producto a

fabricar se escoge también el tipo de proceso a utilizar

iB
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y consecuentemente el equipo gue es el que aporta - la
tecnologla a la pequefa industria en México, es decir,
actualmente en Méiico solo los fabricantes de equipo vy
maquinaria y no en todos los casos poseen tecnologia

propia.

La pequefia industria se ve restringida desde este punto
de vista, pues tendri tecnologlia de vanguardia siempre y
cuando adquiera el mejor equipo disponible en el mercado,
situacidn no muy {frecuente Que limita a esta industria a
trabajar exclusivamente con la maguinaria que sus recursos
limitados le permitan, consecuentemente =u tecnologia sera
tambien limitada en funcién al equipo adquirido. Nace asi
12 necesidad de aprovechar al madximo el rendimiento del
equipo adquirido,el c¢ual a traves de un buen sistema de
planeacidn y contreol de la produccidn se puede aprovechar
de mejor manera. vya que al planear se determina el equipo
necesario con mayor presicidn para el futuro de la
empresa. Todo esto en funcién de los recursos econdmicos

disponibles.

Existen empresas gque absorben el mercado en base o
tecnologia mas avanzada que =u competencia, es decir, en
base a magquinaria o equipo mas nuevo o bien en funcidbn a
tecnologia pura que les permite ofrecer el mismo producto

a mejor precio y con una mejor calidad o en su defecto un



mejor producto al mismo precio gque el de la competencia.
De esta manera vemos la importancia desde el punto de
vista tecnologico que tiene el hecho de llevar wuna
planeacidn y control de la produccidn en la peqguefa
industria, va que planeando adecuadamente con anticipacion
se escogerd el equipoc mas adecuado tecnoldgica y
econdmicamente hablando para la fabricacitn del producto o

productos a vender,
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CAPITULD 3

SISTEMA ADECUADO PARA LA PLANEACION Y CONTROL

DE LA PRODUCCIDN.

3.1. INTRODUCCION.

El propbsito de este capltule ex detinir la estructura
del sistema de planeacidn y contral de la produccibn para
la pequehfa industria. Conclusiones acerca de la
adaptabilidad del sistema de planeacion y control de la
produccion de las firmas entrevistadas se haran comparando

dichos sistemss con el sistema propuesto.

Las principales ideas a presentar se basan en gque el
sistema de planeaciétn y control de la produccitdn debe de
ser un procesc jerarquico de toma de decisiones, de manera
que los niveles de jerarqula estén bien integrados a
través de la transferencia de informacidn. Estas deben de

ser las caracteristicas de un sistema funcional.

Tres escalones son definidos de acuerdo a la longitud

del horizonte de planeacidnt a largo plazo, a mediano
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plaze "y -a corto plazo. Estos escalones comprometen. las
funciones de direccién en términos de una perspectiva del

tiempo.

Se identificardn tambien las partes del sistema de
planeacidn y control de la produccidbn y la informacién gue
los liga, con una enfatizacidn en la identificacidn de las
tareas a desarrollar, mas no de los métodos especificos

para cumplir dichas tareas,

El sistema de planeacitn y control de la produccién
como. se presenta puede ser aplicado a una gran variedad de
industrias, sin embargo ajusta mejor para fabricaciones en
grandes volumenes y/o producciones con varios ensambles

1,

Algunas modificaciones seran necesarias para firmas gque
no tienen este tipo de produccidn. Lo importante es que
se obtendrd una aproximacio6n sistematica para analizar el
sistema que esta utilizando actualmente cualquiera de las
firmas a estudiar, Qque aungue no es perfecto, =i es una

buena aproximacieéen.

La estructuracidn del sistema de planeacibn y control

de la produccion simplifica la comparacitn con los
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sistemas actuales de las firmas. Como el sistema suQiere,

para que un sistema sea apropiado cuatro caracteri{sticas

claves deben de estar presentes: 1o0s tres escalones del
tiempo, (planeacidn a largo, mediano y corto plazo) la
integracidbn de 1los mismos, la presencia de todas las

tareas a realizar de manera ideal y finalmente las uniones
© ligas apropiadas de informacion entre 1las tareas a

desarrollar.

3.2, PERBPECIIVA DEL TIENPO EN FUNCIONES DE DIRECCCION,

El . proceso de direccibn es considerado como una serie
de funciones arregladas de acuerdo a un parbmetro de

tiempo.

Existen varios sistemas propuestos por diferentes
autores, sin embargo el sistema que Johnson y Montgomery
describen, es el mas aplicable en este caso yva que ofrece
1os beneficios de un aplicacien directa a direccian de la
produccién, Dividen las funciones de direccién por "... la
longitud del horizonte de planeacidn necesario, para
considerar adecuadamente 1os factores relevantes a la

decisidn..." (2).

De agqui que las funciones de direccibn estén asociadas
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con planeacidn a largo y mediana plazo y a las decisiones
a corto plazo., Las definiciones respectivas son:

La planeacidn a largo plazo involucra la definicidn de
la lipea de produccidn, establece las polfiticas de
servicics al cliente, selecciona los canales de
distribucidn, determina la capacidad de produccidn y a la
me jor, le asigna esa capacidad de produccidn a las
diferentes lineas de produccién. Dichas decis{ones aon
hechas vy revisadas trimestral o anualmente y requieren de
un harizonte de planeacibn de uno a cinca afos. La
btisqgueda del mercado, prontdsticos a largo plazo y la

planeacidbn de recursos son actividades necesarias.

La planeacibn a mediano plazo es reslizada seqgln dictan
las restricciones obtenidas de la planescidn a largo
plazo. Horizontes de planeacidn de tres meses a un afo son
tiempo suficlente. Funciones de direccién necesarias
incluyen pronosticos, fuerza de planeaci®n de trabajo vy
planeacidn de la produccién. Por 1o general estas
actividades son llevadas a cabo en base a un ciclo
mensual, aunque no es raro ver usar algunas veces ciclos

menores de revision,

Las actividades a corto plazo involucran programacidn

despacho y control de la produccidn., Las decisiones
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involucran  ajustes en iosy{angoé . de tpréﬁuccibh','para
adaptar los errorés‘de prcﬁbgéiébg,'e;tasés de matoriales,
pares .en . maquinas 'y otfas iﬁcentidumbrés; involucra la
asignacidn. de trabajadﬁ;ésf a ios centros de trabajo,
determina el trabajo a desarrollar en cada uno de estos
centros, uso del tiempo. extra 'y ajuste de 1os niveles de
inventario del .material cn proceso. Formalmente estas
actividades. son .llevadas a cabo semanal ¢ diariamente,
pero frecuentemente son funciones continuas del
departamento  de control” de la producciéen. y de los
supervisores de la linea. Las decisiones pueden ser
realizadas en cualquier momento, el horizonte de
planeacidn es corto, vya gue es de una a dos semanas, pero

puede ser mayor =i el ciclo de manufactura es largo.

ta figura 3,1 ruestra una integracidn ldgica de 1las
funciones de direccidn necesarias para la planeacidn vy

control de la produccion, (2)
3.3. PLANEACION A LARGO ELeZO.
El proposito es definir los planes a largo plazo para

capacidades a futuro. Estos planes & largo plazo definen

de una manera burda el desempero de la firma por un largo
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periodo de tiempo. Por ejemplo, si una peguefia firma cuyo
obje;ivo de mercado son productos de alto costo y bajos
volamenes y adquiere magquinaria apropiada para ese tipo de
produccidn, es muy probable que no obtenga un precio
competitivo para volamenes fuertes. Su estructura lo
restringe a la produccidn de bajos volUumenes,
consecuentemente, al mercado de volumenes bajos. Algunos
ejemplos de decisiones a largo plazo con respecto a la
capacidad sont expansidn de la planta, adquisicidn de
maquinaria y equipo, cambios fuertes en inversidn en
inventarios, capital de trabajo regquerido y adiciones

considerables de la fuerza de trabajo.

A diferencia de los otros tipos de planeacion, asta
tiene muy pocas restricciones, como son el capital
disponible y la tecnologia existente. Con excepcidbn de
estas dos restricciones, no existe algan otro factor que
1o limite, ya gue la mano de cbra calificada se puede
obtener con entrenamiento, la=s plantas se pueden construlr

y los nuevos procesos desarrollarse.

Dos pasos se requieren en el desarrollo de la
planeacién a largo plazo. El primero de ellos es producir
un plan de capacidad ideal, el cual establece los

requerimientos de capacidad para lograr producir el
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volumen de bienes necesarios para satisfacer el mercado,
®l cual a su vez fud determinado por un prondstico de

mercado a largo plazo.

Informacitn preliminar de ingenieria y manufactura, asl
como datos histdricos de carga de trabajo son usados para

traducir informacidn del mercado en capacidad necesaria.

El segunde paso produce el plan de capacidad a traves
de un proceso de capital disponible. Este procaso
considera Jlas restricciones de capital de la empresa
{tales c¢como recursos monetarios y humanos) y los objetivos

de la misma en &1 plan de capacidad ideal.

En esencia, es8 un proceso qQue requiere de ajustes en
ambos pasos hasta que todos los factores sean mutuamente

compatiblies y todas las restricciones sean consideradas.

€1 plan de capacidad va a delinear en términos
generales los planes de la firma para los siguientes afos.
Este e@s un proceso continuo que requiere revisiones
periddicas para preveer cambios dristicos como podria ser
un cambio en la economia general. La figura 3,2 ilustra

el modelo de planeacidn a largo plazo.(3)
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3.4. BLANCACION A DERIOND £LAaZ0.

Esta actividad determina el plan de produccién general
para los siguientes meses en funcién de las restricciones
impuestas por 1la planeaciétn a largo plazo. Asigna 1la
capacidad de produccitn, tanto de familias de productos a

producir como pedidos del cliente a un programa maestro.

Para esta etapa, 1la planta y equipo son considerados
como fijos, de manera que un cambio en el volumen de
produccidn no puede ser respaldado y ejecutado & traves
del cambio de alguna de estas dos variables. En cambio,
las variaciones de voldmenes de produccién son logradas a
traves de cambios en inventario, fuerza de trabajo o bien,
por subcontratos. £1 objetivo es colocar un plan que
logre la demanda al menor costo, con las restricciones

impuestas por el plan a largo plazo.

El programa maestro sec obtiene en dos pasos. El
primero es establecer 1los requerimientos de partes
necesarias para producir la demanda proncsticada para
dicho perlodo o bien para producir el pedido del cliente.
El segundo paso relaciona el primer paso con la capacidad
de produccion disponible, tomando en cuenta una

retroalimentacidn del desempefo de la planta. En 1la

31



I.‘.‘Pl;c;n‘bsti cos, de‘ ventas J

Informacidn ql's
Ingenieria yi .
Manufactura.

Ordenes de

generacidn de carga

]

———

Froceso mnestro1 Informacidn sobre

de programacidn ©l estado del.

/ Clientes
I Andlisis de la

Plan de
Capacidad

inventario.

Informacidn actual
sobre carga de la
plenta y tiempos
de entrega,

Programa Maestro

Calendario aproximado
para la fabricacion de
producto final.

FIG. 3.3 - FLUWJIOS D’E INFORMACION PARA LA PLANEACION
A MEDIAND PLAZO.

32




figura 3.3 se muestra el procedimiepto’ requerido para

obtener el programa maestro. (3)

3.5. DEGISIONRS £ CORIQ ELAZQ.

Las decisiones a c¢orto plazo son tomadas de 1la
planeacidn detallada de la produccidn y control de planta,
las cuales conjuntamente, se aseguran que los planes sean
llevados a cabo a nivel piso. El intervalo de tiempo es

muy pequeffo, usualmente de una a cuatro semanas.

l.as decisiones a corto plazeo transforman el plan
maestro (ejemplot cantidad y fecha de entrega) en planes
especificos de produccidn para cada componente del

producto final.

En particular asigna su fecha de comienzo de
fabricacidon vy fecha de terminacion. También estima 1la
carga para cada centro de trabajo o para cada mAquina en

la planta.

El aobjetivo es 1la coordinacidn de materias primas,
maquinas Yy mano de obra para cumplir con las fechas de
entrega. L.a figura 3.4 muestra el proceso. El

requerimiento de partes netas es la diferencia entre las

33



Informacion de

Manufactura,

Ingenieri. y =

l, Frograma Maeutro

¥

Rutinas de erplosidn
para determinar los
componentgs y sub-
ensambles requeridos

!

Flangacion de

Intormacion sobre
ordenes de compra

requerimienlos
netos.

CipYanide.

i Capacidad

fAjustes en
capacidad,

programacivn a
corto plazo. -

Existencia en
inventar io de
partes componentes
vy subensambles

Fraceso de

Frograma a corto
plero

cargas, fechas

de entrega y
prioridades.

Informacidn actual
apbre carga de
midquinas, Liempos
de entrega y estado
de la produccién,

F1G. 3.4 ~ FLUJOS DE-INFORIACION PARA FPROGRAMACION

A CCRTO ILnZO.

34




partes necesarias y 21 namero de partes que pueden ser
suministradas del inventario. El programa a corto plazo
es la asignhacion de la capacidad de produccidn disponible

en comhinacidn con las partes netas requeridas.

£1 control de piso asegura el cumplimiento de los
planes mencionados. Aungue la fecha de comienzo y entrega
han sido determinados, la secuencia en las maAquinas, en
las operaciones por madquina estA todavia por asignarse.
Esta tarea se encuentra restrtingida por la disponibilidad

de materiales, mAquinas y herramientas de trabajo.

3.6. SIFIENS DE INVENTIARING.

El inventario representa una capacidad de produccién
acumul ada. De aquf que para poder obtensr mejores
resultados, las politicas a tomar sobre los inventarios

dehen estar armoniosamente ligadas al plan de capacidad.

El sistema de inventarios muestra tambié&n un proceso
jerdrquico estructurado de toma de decisicnes,
consecuentemente relacionado con cada uno de los tipos de
planeacidn, es decir, a largo, mediano y corto plazo.

Ejemplos para dichas polliticas sont a largo plazo, la
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dacisidn de la cantidad de dinero disponible para el
inventario, a mediano plazn, inversidn en inventario por
iinea de producto} vy a corto plazo, la determinacidn de

los niveles de inventario, para cada una de las partes gue

forman el producto final.

El abastecimiento del invenptario crea un problema para
el siatema integrado de produccidn. Los puntos de reorden
para lograr dicho abastecimiento son generados cuando e}
inventario alcanza un nivel minimo determinado, el cuasl
toma en gcuesnta la demanda a lo largo del perfodo. El
problema reside en que las ordenes o puntos de reorden seon
generados sin considerar la cargs actual de la planta. En
el pepr de los casos, la produccion programads segdn  la

demanda mads las ordenes de resbastecimiento de inventaric

podrian llegar a ser mas grandes que la capacidad
disponible. Para evitar este problema, el sistema i{deal
dene de unir el sistema de inventarios con la planeacién a

mediano  y largo plazo. Estas uniones van a permitir el

intercambio de retroalimentacion de 1a produccidn actual y

planes futuros entre estas partes, de manera que prohiban

loa excesos de requerimientos para la produccion.
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F.7. EL SISTEMA EN CONJUNTO.

t.a figura 3.5 muestra los tres tipos de planeacidn y el
sistema de inventarios cenectados por flujos de
informacibn. (3) Este es el sistema en conjunto integrado,
con el que va a ser comparado el sistema utilizado por las
industrias entrevistadas. Dicho diagrama muestra los
elementos del sistema e indica las uniones de informacibn

mas importantes que relacionan cada una de las partes del

sicstema.
El sistema tiene ventajas importantes. Los planes son
realistas debido a que existe un intercambio de

informacidn en los dos sentidos, en el cual la planeacidn
a largo plazo coloca las lineas a seguir para la
planesacidn a corto plazos e informacion de
retroalimentacibn del comportamiento de los planes a corto
plazo son tomados en cuenta para la planeacibn a largo

plazo.

Otra ventaja que ofrece el sistema es que la
programacién a corto plazo otorga un panorama anticipade
de las cargas de mhquinas, equipo y planta en general gue
sirven para evitar los problemas con mayor anticipacién.

Ademas, el sistema ayuda en la colocacidn de un
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-procedimiento  sistemdtico por medio del cual se pueden
comparar el desenvolvimiento actual contra valores
deseados. Un ejemplo podria ser el comparar la fecha de
embarque actual «c¢on la fecha de embarque deseada, y de

esta manera establecer los cuellos de botella.
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CAPITULD. 4

RESULTADO DEL ESTUDIO DE MERCADRC.

4.1 LAS EMPRESAS.

Este capitula consiste primordialmente de una
discusibn de las caractertsticas de las empresas
entrevistadas en relacitn al sistema de planeacidn vy
control de la produccién por un lado, y a las
computadoras por el otro. Las empresas fueron esvaluadas
en funcidn a ciertas caracteristicas que aparecen en el
Apéndice A, Debido a reguerimientos confidenciales por
parte de las empresas entrevistadas, el nombre y elguna
otra informacidnh que pudiera identificar a la firma serdn
omitidos, Las empresas seran nombradas por una letra del
abecedario para simplificar su identificacidn & lo largo
de la discusion. Cabe mencionar que e orden de
aparicidn o la letra del abecedario asignada a cada firma

es aleatorio y no tiene ninglin significado.

Una vez analizadas las caracteristicas de
produccidn de dichas firmas seran comparadas con el

sistema propuesto en esta tesis para detectar las
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diferencias basicas y probables errores con que operan

dichas empresas,

4.1.1 CARACTERISTICAS GENERALES.

Las empresas entrevistadas comprenden una variedad
de industrias, cuyos productos son diferentes entre =i,
El nomerc de empleados varta de 17 a 95 personas. La

media del ndmero de empleados es de 5S4 empleados.

tas ventas anuales giraron de $32 millones a #373
millones M.N. La media de las ventas de las empresas

consideradas fue de $1B87 millones M.N.

Ocho de diez empresas operaban en un mercado

muy competido. En varios casgs se senald que o] gerente no

cambiarta sus polliticas como empresa hasta que sus
competidores hicieran los cambios. Una de las companias
era casi{ la dnica en el mercado, es decir, no tenia

competidores y tomaba ventaja de esa situacién, vya que el
mismo duemoc senald que por eso su margen de utilidad wera
tan wlevado. Casi a todos los entrevistados se lws
observd un conocimiento del nivel de competencia en ®1 gue

s® encontraba su smpresa, y de hecho muchos lo criticaron.
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El = mercado p?idario'de las empresas era regionall
D.F. y Edo.. de Héx;éo {8 de 10)., Tres de é&stas empresas
(A, Gy H) tambiaﬁ venﬁjan en el interior de la Repablica,
aunque siempre como qn mercado secundario. lLas otras dos
firmaé restantes‘ (E vy F) vendian en la Repiiblica como

mercado principal, y la empresa E exportaba sus productos.

Casi siempre los gerentes entrevi stados eran
accionistas ée la empresa. Fue diffcit obtener
informacién mas detallada acerca de la cantidad de
acciones que posela cada uno de los accionistasy sin

enbargo, daba la impresidbn gue la mavorla de las acciones

perteneclan a estos gerentes o a familiares de estos.

Dos de las companias eran propiedad de empresas
mas grandes, 1o cual permitid una situaciédn excelente
para comparar dos tipos diferentes de pequema industria,
deade el punto de vista de como llevar la administracion
de un negocioj es decir, gerentes independientes, duenos
de su compamia contra gerentes profesionales actuando con
s1stemas similares a los existentes en la mediana vy

grande industria, siguiendo, tal wvez, un instructive

cerporativo.
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Los gerentes .. de;‘ESQas;'empresas estaban bien

preparados. Sein de eilps " tentan Licenciatura,
generalmente en . Ingenierfa o en Administracian de
Empresas, En’ dos de las cuatro firmas restantes, los

gerentes no llegaban a la Licenciaturas sin embargo, sus
hi jos gque trabajaban ahi para posteriormente convertirse
en duenos, si tenlan dicho nivel de estudios. El gerente
de la&a compamia F no tiene preparacidn profesional.
Comenzd como empleado de la empresa y es actualmente

Vicepresidente del &rea de manufactura.

L.os productos mane jados por estas enpresas
incluyen algunos muy tradicionales, como son el de zapatos
Yy ropa. 8in embargo, se pueden mencionar otros maenos
tradicicnaleas como el de los ensambles electronicos. Se
cuenta también con dos empresas qufimicas, incluyendo a la
de pinturas, y con una planta fabricante de productos de
oficina, de manera que S puede observar que las
entrevistas realizadas incluyen diversos tipos de procesos

para la fabricacion de diferentes tipos de productos.

De acuerde con los productos mas manejados por las
empresas, 0% de las firmas tenian mas de 10 amos en &)
marcado vy el 76% tenia mas de 13  amos. Dos de wsstas

empresas habian cambiado de personal recientementet la
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compania A fue adquirida hace 3 anns y la G pasb a formar

parte de una corporacidn mas grande hace S amos.

La edad de los empresarios, al igual gue la de las
empresas, €5 avanzadaid en cuatro empresas los gerentes
generales tenlan cerca de 60 anos (no necesariamente los
entrevistados) vy el resto tenlan edad dentro de los 40,
Dos empresarios estaban inclusive en posicibn de dejar el

negocio a sus hijos.

4.1.2 CARACTERISTICAS DE MANUFACTIURA,

El esquema de clasificacidn estd relacionado con
las caracteristicas del tipo de produccion por si misma
{continuo wvs. intermitente), vy con las politicas de
mercadotecnia (por pedido vs. inventario y por linea de
praoducto estAndar vs. varias lineas de productos diversos)
(4), Estas caracteristicas influyen en el tipo de sistema
de planeacidbn y control de la produccidbn a escoger para

obtener la eficiencia mbxima de operacibn (5,

E1 sistema de manufactura de las firmas estaba en
su mayoria organizado para produccion intermitente. Dos

firmas estaban clasificadas dentro de la produccidn por
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*lujn :bntlﬁuo~a nque.l'a dis incan,grE‘di}iqil;ﬁe hacer.

BufféA v Mlrer adViertéh"géehga'dé, 1a dificultad ‘de

plasificaciah:ng g?ié{e en lg'in&ustria. 4) .,

= ?Las.:Emeegas “fhé?un éia:i?iéadas por su tipe de
ﬁanu{;céuké'i el téﬁ;ﬁo‘del lote de la siguiente manerat
Se. sﬁbé ﬁue el.tipnide prndpﬁcion intermitente, es decir,
;VCQh pards én ia p?bduc;ibh puede tener paros frecuentes
(fabrica :pocas unidades entre cada pargl. A esto se le
define como un lote pequemo de produccidn. De la misma
meneré. eniéte la produccien intermitente, por lotes
grandgs en donde los paros son menos {recuentes,

aproximandose casi a ser un proceso continuo, es decir,

sin paro.
INTERMITENTE CONT INUG
Lote Pequenc i.ote Grande
A B 1
F c E%
) D
J EX
G
H

¥ Se incluye en produccidn continua e intermitente por
lote grande vya que tienen las instalaciones para
producir de las dos formas, de hecho lo hace.

El BOX de las empresas entrevistadas poseen

proceso intermitente, facilitando asf el estudio, ya que
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el sistema propuesto . se acuplé me jor a este tipo .de

proceso.

En lovrefereﬁtéuéllsglpbiit;;éﬁ de - mercado, las
firmas fueron dividida§ c%stl&br igualvén lo gue concierne
a produccibn por péd;éo;y,pé; invehtérin. fas firmas se
clasificaron de acuérdn'a sus -politicas predominantes,
Algunas empresas o ten!én bien definidas sus polfticas de
mercado y por esﬁ sé les éoloco en ambos renglones, que
son aquellas marcadas con asterisco (¥) en la clasificacién

que se cita a continuacién.

POR PEDIDD ) POR INVENTARID

Ax A%

F : : B

Sk c

R . o]

S 1K ’ E
S G%

H

£

Otra consideracion importante que se relaciona con
las politicas de mercado es el opirecer productos
diferentes al cliente. Aunque algunas companlas producen
por pedido, solo ofrecen una linea de productos rigida,
sin variantes gque den una mayor posibilidad de eleccidn al
cliente. El propdsito de esta politica, desde el punto de

vista del preoductor, es reducir la incertidumbre de 1a
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venta “del p%dhﬁté&?ke,it;r obsolescencia como extremo) vy

evitar ‘el nvengétié‘dué lleva consiga dicha

hollticﬁ.

: Esia eg. qﬁa, pblftiéar crucial, puesto que el
eofrecer .. una dxvefﬁidad,tan bréndeide productos implica un
procesn - de manufa:tuﬁarrhuého  mas ccmp1ica&c ¥ por
consiguiente, un sistema dé planeacidn y control mas
comple jo, Esto se debe a que entre mas productos o tipos
de este se manejen, existen mas variables gue controlar,
La tabla a continuacidn muestra una clasificacidn de las
companias entrevistadas segan su politica predominante de

servicio:

LINEA DE PRODUCTOS LINEA DE PRODUCTOS
FLEXIBLE RIGIDA
A 2]
F o}
J D
E
G
!
H

Comparando la tabla de arriba con la anterior, se
puede notar que las empresas que producen por pedido
generalmente presentan una linea de productos flexible,

con excepcibn de la empresa G.

Las companias fueron clasificadas como de
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prodﬁcci@n de pienés'éaras {producen bienes <con precio
uﬁit;fin.ngﬂpékiﬁ; F; "30,000 pesos) y de produccibdn de
biénes‘ E;fa(ésAfféfonceﬁ bienes con precic inferior a
3Q,666,'b?5d5i; S6lo dos companias quedaron incluldas en

e\~ﬂf‘n§o dé empreﬁas con productos caros y fueron la Ay

la G,’ que ‘por cierto, la produccidn en el caso de la
pf%mefa Eﬁg por pedido y en el caso de la segunda, 50% por

inventario vy -50% por pedide.

4.2 GRMEJIANZA AL SISTEMA PROPUESTO.

En general, la mayorifa de las firmas npo se
aseme jaban al sistema propuesto en el capitulo 3 de esta
tesis. Las caracterlsticas mas relevantes fueron la falta
de planeacidn a largo plazo y la integracidn tan pobre
entre la planeaciodn a largo, mediano vy corto plazo. Las
firmas estaban mas interesadas en la resolucidbn de sus
problemas diarios y en satisfacer las demandas de sus
clientes que en saber donde encuadraban estas acciones

dentro del panorama general de sSu negocio.

En esta seccidn se analizarh la semejanza al
alistema de acuerdo a las cuatro caracteriuticas
identificadas en el caplftulo 3¢

1) existencia de los tipos de planeacidn
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'2),1ntegra:i6n de. los tres tipos de planeacidn
3) ‘existencia de todas 135 tareas a ser realizadas
4) presencia'qe‘ias“tgreés’y enl aces entre tipos

‘jde'pléhédﬁibﬁ!

4.2.1 EXISTENCIA' DE LOS TRES TIPOS DE PLANEACION.
'La:'ihﬁofténcis Berlé:existéﬁc{a;dé los tres tipos
de planeacion (largo,'mediana y corto blazn) fue explicada
en el capltulo 3. En resumen, un buen sistema de
planeacion y control de 1la produccitn tiende a ser
jerdrquico poar naturalezs y debe ser aguel en el cual las
decisiones son hechas de cosas generales y agregando hacia
cosas especificas. LLa presencia de los tres tipos es
fundamental para el proceso, vya que las decisiones
generales son hochas en la planeacidn a largo plazo y las
decisiones detalladas son realizadas en la planeacidn a

corto plazo.

De 1los tres tipos de planeacibn, la planeacidtn a
largo plazo fue la de mayor ausencia, LLa planeacion a
corto plazo estuvo siempre presente, aunque con
ineficiencias en algunos casos. En algunas firmas no fue

posible diferenciar entre la planeacidn a mediano y a

corto plazo.
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4.2.1.1 PLANEACION A LARGO PLAZD.

g qup3rgsée¢€n a Ya' existencia dg ia

Vianéécibﬁ "

lprgn,'ﬁlézé,:*»lés. firmas fuercn ‘clasificadas

705
AUSENTE’

it Perten;cé . empresas mas grandes.
¢

Em la tabla presentada arriba, la plansacidn  a
largo plazo fue reportada como existente sieppre y cuanda
realizaran la plansacidn y mostraran evidencias ge gque
la estuvieran utilizande come se explica en el caplitulo 3.
Por ejemplo, el duemo de la empresa A mostrd su plansacidn
a largo plaza, la cual mostraba una aproximaclén adezuada
a la que ae obsarvaba en la planta, va que laa maguinasg
que plancabe obtener en su estudio oraginal ya estaban
trabajando, sin embar go, la companla 6 tenla una
planeacidn a largo plero, perso no lo haebia realirados L1
relacidén de maguinaria vy otras adguisicionen era

totalmente diferente a 1o propuesto en su estudio
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ariginal,

En atro ooy

i i pa tirman (B e 1) gue - wi

presentaban piz. - . KRN @r an parte de otras
COrpoRracianes m s . ormn. s frae Ly P EnOmenn no es muy
comdn. en 1a Ihbxﬁi B enciuta, Gl Mt iuye en la existencla
de p}anea;xcn @ Car oot Clalo Qi gxtas virmas, For ejemplo,
lé empréga é [ TR e e Suwma  amplantaba
tndas las poltt . B B N oS TR N SR § 514 embargo,
‘las polliticas & .o : R T « la gerencra
de 'la empresa . §.

La | emp wse R Loty e polliticas vy
metas, ‘sxn e L Doa SAUET oY e empresa mas
Vqrande. De e3ta b o ol L GuE las Goicas firmas

con planeacidn a 1o

=pia son Ay H, as! podemos

conclulr que HS

¢ plencaci1dn en la
industria pequen: Cal g a ol e v.ohas  ge las
DCasiones &8s lo Ceutd OF D8 GulotPo e BELO0L NEQOCLOS,

fHungue s o puohicte ..o, cpGr tanela de este tipu de
planeacitn, 1a moyoria de las empresas no se meten con
ella, Las causas para tal comportamiento se revisan &
continuacion, Varios autores (&) han estudiado este caso
Y han identificado las siguientes razones para su

ausencial
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-Inexactitud.~- para algunos duenos una barrera es el
hecho de que sin considerar que tan detenidamente planean,
los resultados o el proceso de realizacibn es totalmente
diferente a lo planpeado, " La planeacidn es incierta y es
tan difteil como predecir el futuro" segdn dicen los
gerentes entrevistados. Lo importante es el hecho de que
planear permite a uno mismo entender los factores
relevantes que influyen 1los resultados Yy permite

identificar la ruta correcta de las acciones.

-Miedo.~ Por ejemplo, "causa a algunos gerentes un
sentimiento de que un pensamiento muy profunda acerca de
sus empresas puede abrir luz a bastantes problemas® (6.
Piensan que tienen suficientes preocupaciones como para
buscarse mas. "De alguna forma parece mas facil vivir con
ideas vagas acerca de un futuro borroso, gque si se razonan

una serie de expectativas” (6).

~Factor de Cambio.- es el hecho de que las metas
fambian frecuentemente, lo que hace pensar que no vale la
pena planear, ya que si las metas cambian hay que
modificar el plan. Fara este caso es necesaric introducir
flexibilidad e&n la planeaci®n, planear pensando mas a
futuro (fi jar metas mas estables), y de esta forma reducir

la frecuencia de las revisiones, sin tener que cambiar de
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.plan chqa vez qde cambien las metas.

-Falta de Tiempo.- esto es generalmente una excusa para
no - planear. De -cualquier forma la planeacion es tan
importante gque se debe asignar el tiempo suficiente en el

dila destinado exclusivamente a la planeacion.

—~Excesc de Confianza.- esto se puede expresar por
ejemplc en las plalabras de l1os gerentes, tales comoc "Me
va tan bien que no necesito de ello, podria ser erroneo.”
El dueno no se da cuenta que el circulo del negocio cambia
y los productos se convierten en obsoletos con el tiempo.
Es de esperarse que en industrias tradicionales la
planeacidn no sea algo muy comdn. Lo contrario serfa lo
esperado en industrias mas dindmicas como el caso de la
industria electronica, Otro ejempleo del exceso de
confianza es el pensar que la compania es simple vy de ahi

que todo puede ser retenido en la cabeza.

~Sindrome de Companla Grande.- se deacribe as! a la
actitud tomada .por el gerente cuando cree que la
planeacidn es edclusivamente para laz grandes #irmas en
donde existe un departamento destinado a cada una de las

funciones a desempemar en la empresa.



~Falta ~ de Conocimientos.~ ocurre cuando el gerente no
sabe plahear, ‘no 1o hace porque no caonoce . los diferentes

mbtodos de planga:ibh y su funcidn en las empresas de hoy.

De las firmas entrevistadas., la razdbn predominante
para no planear era el exceso de confianza. De las - seis
firmas qué'ha planeaban, " ¢inco se excusaban diciendo! “Yo

se“lu‘que estoy: haciendo, llevo en este negocio desde hace

‘Dos . de loe duenos expresaban que no les interesaba

‘plancar. ror ejemplo, e! dueno de la empresa F decia que
2l era viejo y gque sus hijos no estaban interesados en el
negocio, de manera que tenia el negocio solamente para
tenerlo ocupado en algo., es decir, muchas veces la
posicidn  del dueno ante su familia, amigos y demas parte
de 1a sociedad decide la rutas del negocio. Cdbé mencionar
que 1los dos gerentes que no les interesaba  planear  eran
gente de edad vy pperaban en industriae muy tradicionales.
Le tabla a continuacion muestra las razones dadas por las
firmas para no llevar una planeacidn a largo plazo.
Algunas firmas som clasificadas en varias categorias
porgue dieron varias razones. Para dos firmas es indicado
1 3 que el autor piensa que la razbdbn para no planear es
esa mas no fue dicho directamente por el entrevistado.

Las firmas A, H, E e ]l ne se incluyen en la tabla porque



ai planeaban.

éxcr—:su DE CONFIANZA : BCDFGJ
FALTA DE CONOCIMIENTD R T :
FALTA DE T1EMFO ] 'vn'ir\i;unav
MIEDO . Cx E¢

NGO INTERESAEA CF.

MUY COMPLICADO S

4.2.1.2 PLANEACION A MEDIANG-Y CORIO PLAZO,

El  gerente de la firma generalmente entendid el
propésito  de la planeacidn a mediano y corto plazo ¥y los
aplicaba, Por = ejemplo, para. la planeacibn a mediano
plazo, planeaban con anticipacidn los pedidos que iban a

trabajar en el futuro cercano.

En algunas firmas era diflcil diferenciar entre

los dos tipos de planeaciaon, El problema no era la falta
de ellops, sino la interposicidn entre ellos. El programa
maestro y los planes de produccitin detalladons eran

definidos al mismo tiempo, generalmente cuando la orden de

trabajo se recibla.
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‘,En_btréé férmas'cnmu la e%prega F, no exisfl; una -
planéacspnlé':ﬁFtE’hlaio por escrito. Ch;ndb 1a orden de. .
trabéjﬁ'“;e; fSa giproduci}, era sacéda‘dé un :hrchiQO ¥
clfcuiﬁﬂa‘iutravgg de ia planta, de manera que todq mundo

Téabiﬁffd‘due ce debla hacer. Otra ve:z, esto no significa

Crquertneilexista planeacidn a 'corto “plaze;  mas bien :la’
simpliciaad y repetitividad del proceso de manufactura que
hacen de -una seFie de inastrucciones detalladas algo

innecesaria.

4.2.2 INTEGRACION DE LOS TRES TIPOS DE PLANEACION.

ta integracidn de lps tres tipos de planeacibn era

muy poebre por lo general. Esto era especialmente cierto
con respecto a la planeacidn a largo plazo. Golde senala
la impertancia de la planeacidn & largo plazo en 1la
integracion de los tipos de planesacidn (&), Le llama una
reaccion  en cadena y dice ques ".,.lleva hacia ciertos

aspectos de planeacidn porz al semalando la necesidad de
informacibdn especlfica, b levantando preguntas y c)
provocando el inicio de la formulacidbn de pollticas vy
metas”. En la seccidn 4,2.! se reporta que las firmas
entrevistadas generalmente no tenlan planecacidn a largo

plazo vy de ahi, seqdn Golde, también tienen fallas en la
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1nteqr§ciﬂh_de 105;{ipos de planeacian.

Eq Vpécss' firmas,r se notd tambien que faltaba
;ﬁteg%acién 6casinnada por una falta de retroalimentacion
para. corregir y tener al dia los planes. Sin embargo, una
conclusidn general no puede ser alcanzada, el proceso de
entrevista no permite una investigacion lo suficientemente
profunda en las operaciones de las firmas para hallar

exactamente la falta de integracibn.

4.2.3 PRESENGIA DE LAY IAREAS Y ENLACES ENYRE LOR TiEQS
RE ELANEACION,

Los gerentes se velan mas preccupados con las
deciziones a corto plazo que por las decisiones & largo
plazo. Las tareas relacionadas con las decisiones a largo
plazo, que son requeridas en el sistema propuesto, estaban
presentes por lo general. El hecho de que las firmas no
tuvieran planeacidn a largo plazo implica que las tareas
relacionadas con este tipo de planeacidbn tampoco existlang
en las firmas que tenian planeacidn a largo plazo, las

tareas si estaban presentes.
Aunque las tareas estaban presentes, los enlaces
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El

sistema
efin{;&dn‘ jerarquica de
efinicién de los niveles

~>qe Vlas politicas de

z 'inyéﬁﬁqfij' Hgﬁhos gerentes senttan que
este proceso-era imposiﬁle debido a las dificultades de

'ploﬁbstjcdbo que no ora.-rentable.

EIRMAS EEQUENAS.

Tres de las diez firmas entrevicstadas utilizaban
~computadoras para su operaciones. 8in embargo, este dato
sobrepasa la aceptacidn de las computadoras por firmas
peguenas en el ejemplo. Dos de estas firmas presentaban
la circunstancia especial de ser poseidas por
corporaciores maycres, cosa Gue no es muy comdh enh las
firmas pequenas. Corrigiende para este hecho, en s{ sclo

ura empresa con las caracteristicas de pequerma industria
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utilizaba computadora en sus operaciones.
ta utilizacidn de computadora entre las firmas

entrevistadas fue como sigue:i

-CON COMPUTADORA (Firma relacionada 2
con una firma mas grande)

-CON COMPUTADORA 1
~CON EQUIFO ELECTRONICO CONTABLE 1
-51STEMA MANUAL &

El hecho de que las empresas E e I pertenezcan a
ovtras empresas mas grandes clertamente incrementa las
razones para adquirir una computadora. Aunque pequenas,
las empresas han implantado sistemas muy parecidos a los
de las empresas g-andes y de esta manera, requieren de
informacidn detallada para 1llevar un estricto control
sobre las operaciones. Las compantas grandes tienden a
imponer sistemaes basados en reportes a la alta gerencia en
los cuales por los general los dato: de operaciones son
resumidos. El poder de procesamiento de una computadora
es muy titil  pare ectos propbsitoss ademas, la
disponibilidad de recursos como gerentes con talento,
preparacidn y dinero facilitan la implantacion de las
computador as.

La tercera firma que utiliza la computadora para

s5US oOperaciones (firma G) es mas comdn en la {ndustria



pequena. Fue $undada por‘un‘parideyﬁermanos inmigrantes

que la. hicteron crecer a traves deimicho trabajo. - Han
estads utilizando  1la compitadora dirante’. cinco. amos -y

estabain  caompletamenteisat i computadora se

utilizaba - casiedglusivament Planeacisn y control de

1a produccidn.

“Las g e @pap!as‘j restantes no usaban

computadoras. Sei§ idebéllaﬁ realizaban sus aperaciones
 manualmente y la otra utilizaba una mAquina electrénica de
contobilidad (7) hérs'realizar tareaz tales como emisitn e
impresidn | de fichas der praoduccidn. Varias companlas
decf{an que su contabilidad era jlevada por computadora
fuera de ls empresa. Por ejemplo, la firma A recibla sus
reportes financieros y contables comp estado de
resul tados, balances, 2tc. de un despacho de contabilidad,

presentados en hojas de cumputadora.

De 1las tres firmas que utilizaban computadoras,
laz: tre= 1tla uti\iﬁaban para planeaciodon v control de 1la
producclon, Entre las aplicaciones mas comunes se
encontraban? control de inventarios, programacibn de la

produccidn , contabilidad, nomina y facturacidn.



El punto mas importante a cuestionarse ne es lo
que estan haciendo las companias actualmente respecto al
uso de las computadoras, sino ademds qué curso piensan
sequir con respecto a lo mismo, es deci-, si planean o no
adquirir una computadora, qué piensa el gerente respecto a
las computadoras. Veremos que ceztos factores son
?rﬁ:iales en el éxito de la reciente 1ntroduccidn de

_computadoras personales dirigidas en gran parte a los
pequenos nNegocins) un mercado pronosticado como futuro en
el mercado de la electronica, con un crecimiento de un 40%

anual y ventas de billones de peses. (8)

Entre las empresas entrevistadas la i1dea del uso
de la computadora no fue muy popular, Unicamente dos de
ellas-que no tenlan computadoras fueron las interesadas en
su - implantacion. Las empresas fueron clasificadas como

sigue?
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~RELACIONADAS COM FIRMAS MAS GRANDES E1
iCon computadora propial

~CON COMPUTADORA ACTUALMENTE G
~CON INTENCIONES DE IMPLANTARLA A B
-~SIN INTERES EN COMPUTADORAS CDFHJ

De la= dos empresas con intenciones de adquirir
una computadoraj; la compania A vefa en una computadora la
oportunidad de incrementar el control de sus operaciones y
reducir los costos de manufactura. Por ejemplo, fue
semalado que una computadora pudiera llevar 1los datos
necesarios para un inventario. Otra aplicacidn mencionada
por el dueno fue la siguientet 1a recoleccidén de los
componentes electrdnicos para los ensambles 1mplica mucho
trabajo. El trabajador debe ir al almacen de componentes
Y & traves de partes numeradas ir tomando una por una,
seqdn pide la lista de materiales. En orden de reducir
estos costos de mano de obray el gerente utilizaba para
producir lotes mayores a S unidades. En algunos casos
estas unidades no se venden y pasan a formar parte del
inventario. Explica que para su caso en particular, 1la
computadora seria de gram beneficio reduciendo el tiempo
de recoleccidn de partes y asi reduciendo el tamamo bptimo
del lote de produccibn, reduciendo asl el costo de
inversidbn en inventario. El gerente piensa gue la

computadora ordenarh la lista de materiales de alguna
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forma. tal caminard: -menor ['distancia;

reduciendo as & recoleccian de componentes. -

‘se ‘interesd en la

~introduce

su padre querlia tener todo

'cuntabi;idéd E{é:trbnico que no sSe usa.

Las' atras cinco companias no estaban pensando en
la compra de una computadora. For 1o general, no

consideraban lo suficientemente complejas a sus empresas

para .usar computadora. Generalmente declan: "No hay
suficientes cuentas”, "Yo mismo puedo llevarlo todo en la
cabeza". Sin embar go, hay que hacer notar que algquhas de

las personas que contestaban de esta manera tentan pleno
conocimiento de las computadoras, va que inclusive
existlian gerentes que tenian cursos en computacibn dentro

de su curriculum.
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Es'. interesante
existe entr

otrasivariab

ta correlacidn en

Pa0TR-HACcPIAN

{£) " Este valor se obtiene sacando la media de las ventas
de cada una de las empresas entrevistadas.

“Como’ =e puede cobservar, el factor de ventas. no
influye =n la deciszitn de 'a compra de uvna computadora. ya
que 1ncluzive esxiste un caso mas de adquisicibn de
computadoras para aquellas firmas con ventas menores a 187
mi1llones anuales. Aunque para aobtemer un dato mas preciso

se raequerirtfa una entrevista a mayor nimero de empresas.
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La correlacidn conr el ntmero de empleados se
muestra ‘a cqh;inua:ibn. Se vuelve a tomar como punto de
referencia la “media del namero de empleados de las

empresas entrevistadas,

EMPLEADOS

c.

o - ABAJO 54 ARRIBA
M

P . . : B E
U S1- =l Al LT

T B ]

A

D IO c F D - H
o ND”

I D3
LA :

.En este caso se puede observar que la tendencia a
adquirir una computadora es siempre mayor cuando el numeroc

de empleados es mayor.

Finalmente, el deseo de obtener una computadora se
correlaciona contra 1a satisfaccion del producto. Los
productos de lo empresas e clasificaron en tradicionales,
éﬂ ®l caso de une permanencia larga en el mercado y no
tradicionales en el caso de que sea un producto de la "era
nodern«”, como es €1 caso de la electronica. De esta
forma, solo los productos de la firma A fueron catalogados

en no tradicionales, es decir sofisticedos.
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La siguiente tabla ‘asi 1o muestrat

PIOVDACTIOCO

Aqul se muestra qué‘ si la empresa tiene un
producto sofisticado, no tradicional, eptonces el deseo de
una computadora serd mayor. S el producto es
tradicional, existe aproximadamente un 50% de probabilidad
de adguirir una computadora, aunque se repite que para un
datu mas real se requiere de entrevistar un numerc mayor

de nmpresas.
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4.3.3 IMPLICACIONES EN L@ INDUSTRIA DE LAS COMEUTARDBAS.

':Lgs simplica ‘actuales empiezan a ser

. importantes ya.qu a'tuaiménté.én.nénico, la introduccisn

"de’ Tlas micrccomputadoras,  cuyo destinatario o comprador

esn‘[aibequena industria,‘ o bien, el usuario

articular, 'es  una de las miras valipsas que tienen los

ve;é#gﬁinsAde la“industria de'las computadoras, tal como
'bsﬂéédxg en Estados Unidos hace algunos amos. Sin embargo,
U:o@; lse puede ver en las entrevistazs hechas y los
resultados obtenidos en la seccidn 4,3,1 se ve que s0lo 3
de 8 empresas pequeras estan interesadas en una
computadora, aunque hay que considerar que existe un
mercado . potencial vy que con la publicidad y educacidn
adecuada se puede conseguir convencer a los gerentes de la

peguena industria de la utilidad de las computadoras.

Desde e} punto de vista anatizado en el punto
4.}.2, comu ya se menciond, a mayores ventas la influencia
en la adquisicidn es casi nula, sin embargo abservamos que
las empresas con productos no tradicionales tienden a
adquirir computadoras, Empero, de 10 empresas solo una
produce bienes de este tipo, lo cual indica que 1la

tecnologia siempre acompana a la tecnologia, es decir, se
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tenderad a utilizar computadoras en un mundo nuevo, cuando
en Meéxico se produzcan los bienes de la era moderna, romo
son equipos electranicos, considerando que se habla

dnicamente de la pequena industria,

Cabe mencionar que existen factores dinAdmicos que
‘no se consideraron, como el efecto de la mercadotecnia en
los gerentes, en donde una campana fuerte pudiera

convencerlos, gque parece ser dificil, pero no imposible.
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CAPITULO S
VENTAJAS ECONOMICAS DEL SISTEMA DE

PLANEACION ¥ CONTROL PROPUESTO.

ECONOMICAS DE LA ELANEACION A
azgo

Ya se ha definido la importancia que representa la
planeacidn a largo plazo en la peguera industria, sin
embargo, se pueden chservar mas claramente las ventajas de

realizar dicha planeacidn con un ejemplo numérico.

Se sabe Qque parte de la planeacibn a largo plazo
comprende la determinacién de la capacidad para poder

fabricar algdn producto.

Se supone que una empresa firma un  contrato bastante
atractive con un febricante de autombviles de manera que
tiene que entregar 300 piezas o componentes diarios, segén
planc en su poder de dicha parte. El proceso de
manufactura requiere tres pasos sucesivos {torneado,

fresado y barrenado) como se aprecia en 1a figura 5.1.

¥4



Partes terminadas
(300 diarias)

Inspeccion
- de recibo

Fartes op =

‘Almacenaje

Torneado

o

Paso 1

Fresado} Barrenado

L ® 16

Paso 2

Faso 3

Almacenaje

Inspecciodn

FIGURA S.1- REFRESENTACION DEL PROCESO DE

La informacidn relativa a produccibn,

de proceso, tiempos muer

porcentaje de piezas defectuosas producidas,

continuaciont

. TI1EMFO
ETAPA DE  HORAS  PROCESO
PRODUCCION TRAEAJO F/PIEZA

(MINY .

tos, tiempos

3

de

PASOS.

como son tiempo

ajustes vy

se presenta a

DIARIAS
i-torneado e
2-fresado B8
T-barrenado 8

TIEMFOS TIEMFO
MUERTDS Y  AJUSTE % PIEZAS
REPARACION HMAGUINA DEFECTUD-
POR DIA FOR DIA GASH

80 16 6

] 30 4

a0 8 9

* Este porcentaje de piezas defectuosas es alto y no con-
fiable, sin embargo se utiliza para hacer mas claro el

e jemplo
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El problema radica en determinar e! nbmero de maguinas
(torﬁos,.fresadorés y taladros) requeridos para satisfacer
la demanda de 300 piezes diaries. Fara ello se requiere
de algunos cdlculos como son la eficiencia en cada etapa
{torneado, fresadu y taladrado) y la produccibn diaria
requerida en cada etapa para satisfacer 1a demanda.

“:Fara‘calcular la eficiencia’de’ cada etapa definida como
E, par }o qenefal Eer!a como siguetd
Horas de érabaJa E. Tiempo no productivo
I “ o poridla e s por dta

Eoa =22 M .

Horas de trabajc.bdr d!é

Tiempo no productivo por dia

Horas de trabajo por dla

Tiempos muertps + Tiempo de. ajuste
E =1 = ===

8 horas (&0

Para la etapa 1''o etapa de torneado:

s ?;,"’"'“”' BOY 4 g T T

E(L) = 1 im0 ) 2 520
A L 60(8) K :

Para la étapa 2. o etapa de Frgsado§

L meE meLs L
E(2) = 1w el e 25w (7S
e 6018 '
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FPara la etapé Slorétapé de barrenador!’

.50

it

LE(EY = f = dmmmme SR T T

Para aetarmihar’la pr‘odgmﬁbn diaria requerida, teheénos »
que re&érdar Vﬁue é1 heEHo de proceéar enrééda etapa da
‘como rééhifkdé; tanto piezaa buenas como defectuosas, de
‘manera que. si al final del dia reguerimos  J00 unidades,
'para liegar a:;aletapa de barrenado (3) deben procesarse
300 unidades mas ‘las piezas defectuosas que van a salir de
esta e£ap§. Asi:

E - . Produccibn final I00
PU3) B e e EREEC w 329,47

-1 = % defectuosas 1 - .09 unidades

F(3). %330 unidades

Ast , pafa el prnéesu de fresado deben procesarse 330
unidades mas las defectuosas que salgan del proceso!

. Produccibn barrenado 344
TPYR) S mmeme e mmem— e e = emmmee = 343.7%

1 = % defectiosas 1= l0s unidades

F(2) = 344 unidades

Para el proceso de torneado, seria iguals:

. Produccion de {fresado 344
FOL) = e e = e = 368,95
{ - % defectuocsas 1 -7.08 unidades



‘De.. esta maners vemos que parae obtener 300 unidades sin
defecto diarias sé deben producir Xbéd unidades, ya que en
la priheri etaﬁa Sser echaran-a perder 22 unidades, en. la
segunda egapa, 14 unidades y en la tercera, 30. De modo
que  para calcular el equipo necesario para producir 300
unidades diarjias  se basard en reslidad en 366 unidades
diarias.

Asl; para cﬁlcularr elrngmeré de @éqg?naé'N en cada
“etapa‘necesarias bara”satisidﬁefjlé'demahQa,:se'u;gliza 1a

siguiente ecuaciaén:

Numero de ™ “”Tiempq* bRéquFimYentqs’diario:
maquinas. ...=o 00 de : - -
necesarias- s proceso.’

Tiempo disponible diarfo

D.E

tiempo de proceso por pieza en min.

y unidades de produccidn requeridas por dfa.
D duracién del periodo.

'E:= eficiencia del proceso.

,Enionées;,para la primera etapa de torneado!
15{366)

T N TR S e e =" 1473 1S tornos et
60 (B (.8

Fara 1a segunda etapa:?
10(344)

N(Z) = = =  9.55 10 fresadoras
&0(B)Y (,75)
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Finalmente, para la etapa de barrenadot

. 20 (3T0) - .
N(3) = = = .15.27 16 taladros
&G(B) {,70) E LT : : =
'De esté' manera, para. poder. entreggar . -300 unidades

diarias se requiere comprar 15 tornos, 10 fresadoras y 16
taladros e -instalarloes;, o bien, aproximadamente la mitad
dei equipe si se trabajan dos turnes, o la tercera parte
si . se trabajan i turnes, dependiendo de la duracibn de

cada turno de trabvejo.

Con este ejemplo se puede ver que realizando planeacidn
a largo plazw, como es el cAlculo de la capscidad para
poder satisfacer la demanda de un proyecto determinado, se
puede obtener con cierta aproximacidn el equipo requerido
para cumplir con dicha demanda. ~ De no hater hecho esta
planeaci bn, que para algunos empresarios "sale sobrando’,
muy probablemente ze hubiera comprado mencs equipo y no se
hubiera lograde cumplir con la demanda, o bien, se bhubiera
adquirido mas equilpo, resul tando en una 1nversibdn intti{l.
De cualguier forma, dejando de producir parte del pedido o
conh sobra de egulpo resulta un desaprovechamientao de

obtener maycres ganancias, sslo  por no realizar una
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planeaucién a-laryo plaﬁo. Que aunqhe representa una visibn
al futuro, & final’ de-cuntes resulta en una  ventaja
econdmica para quien planea a targo plaze:

S.2

VENTAJAD ECQUOMICAS DE LA PLANEACION A
UEDIANG BLAZO.

l.a planeacidn a mediano placo, como se sabe, depende de
la planeacidn a largo plaro, - pues la capacidad es i jada
desde entonces, S5in embargo, . tambifn resulta importante
desde el punto dek viasta = econdmico el realizar una
planeacidn a mediano plazo, ya que aungQue sSuU pantrama va
de | a 24 meses involucra concigo tode tipo de recursos
productiveos como mano de  obra, inventarios, costos de
operaci®dn basados ern un praondstico de demanda., de manera
que el hecho de tratar de reducir los costos de operacitn
satisfaciendo la demanda a traves de 1la planeacidn a
mediano plazo resulta en un ahorro econdmico para la

empreza, como se apreci:a en el siguiente ejemplo:
[}

Una maguine ha dejado de ser funcional debido a  falta
de refacciones en el mercado al haber sido descontinuada.
La empresa debe adquirir una nueva maquina de inmediato
para poder continuar con  su  produccion normalmente.
Existen tres mdquinas que pueden cumplir con el reemplazo

de la anterior, si1n embargo, difieren en sus costos de



operacibn, precio y valor de reventa. Se tiene que
determinar qué maquina resulta mas conveniente comprar, si
las tres cumplien con 1lo demandado por producci bn,
suponiendo que el dinero tiene un interés del 8% por
cuatrimestre, La tabla a continuacidn desglosa las tres

alternativas.

ALTERNATIVA

CARACTERISTICA

: A B c
Costo inicial $83,000 dls 87,000 dls $105,000 dls
Vida estimada 2 anmos 2 anos 2 amos
Costos de Operaciont
lo. cuatrimestre $08,500 dls $6,600 dls 45,000 dis
20. cuatrimestre €8, 500 dls $6,600 dls $5,000 dls
30. cuatrimestre +8,500 dls 6,600 dls +5,000 dls
40. cuatrimestre 8,300 dls $4,900 dls $35,000 dls
So. cuatrimestre +9,000 dls $7,200 dis $5,000 dls
bo0. cuatrimestre 7,000 dls $8,300 dls 5,200 dls
Valor de reventa $9,500 dla $10,000 dis ¢13,500 dls

Como el dinero tiene un valor en el tiempo es necesario
calcular el valor al dia de hoy para ver qué magquina
resulta mas econdmica incluyendo los intereses. Esto

se hace a traves de la siguiente relaciont

Suma del valor

descontado de Valor de
Valor = Costo + los costos de - reventa a
Presente inicial operacion al descontar

8%/cuatrimestre
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Para 'la‘slternativa: A-tenemgs:

Valor Presante 'R = $83,000 + (8,500) (.9259 + .8573 +
: I L7938 + .73IB0) + (49,000 (. 6BOS9 +
CEIOLT) ~ (%7 ,B00M (L, E&I017)

VValor Fresante A 5 82,000+ 28,152 + 11,796.84 - 5,986.41

Valor P:Ebente A= Slie, 962,32 dls.

S Paraila §L§

Valar Fresente B = $87,000 + (3&,600) (.925% + 8573 +
R : CIIVT9ERY 4 (6, F00) (L, 7IBOY 4

S4BT, 000 (L ABOSS) + (38, 300) (L 63017)
RS 31 F 2001 ¢, 63017)

=87,000 + 17, QOB + 5,07L.50 + 4,900,724
X" 5 230,81 — 4,301,790

Vafdi Prg5ehte,

Valor Fresente B = $112,508.45 dls.

$105,000 + ($5,000)(.925%9 + 8573 +
J7938 ¢ L7350 + ,6BOSI) +
$5,200) (L 63017) - ($135,500) ¢, 6701
“valar FPrésente C = $105,000 « 19,962.95 + 3,274,688 —
S T 8,507. 29 :

~aldr. Presente C = $119,732.54 dis,

“Para  ob£énef"va1nre5 dal inteéés al” presente dado el

futura, FDnsQlteae el Apendxce F.

Conviepe~ adquirir la mAguina de la alternativa B pues

cumpliéndo ‘el mismo servicio que 1as otras dos  mAgquinas
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nosv rgpreéen{a un.aﬁorrn de un 6.04% sobre la mhquina de
Ta  alternativa. C v un 3.59% sobreé 1a ‘mquina de  la
alternativa A ‘Dek ﬁD haber  realizado un analisis
econdmico de esfe tipe . se hubiwvra podido adquirir
cualquiera de las utras,MAquinas; representando costos de
produccibn mas’altbs. S§in embargo, cabe mencionsr que en
este andlisis sencille  se excluyen factores comp Jla
inflacién, cambies tecnoldgicos, stec. que pudieran cambiar
las valores de los costos de operacidn ¥ de aht,
probablemente la mAquina a elegir. De esta manera vemos
las ventajas econbmicas de una planracidn a medianp plazo
vya que de no elegir la mdquina mas econbmica se elevarian
los gastos de operacian, consecuerntemente el costo  del

producta vy finalmente producirla una menor utilidad o

ganancia.

5.3 VENTAJAS ECONOMICAS DE LA FLANEACION A

La planeaci&n s corto plazg se ve restringida por la
planeacibn a'larqo y m;diano plazo, sin gmbargo, el hecho
de coordinar las drdenes de trabajo con los recursos de la
empresa como la maguinaria, inventarios, personal, etc. de
una manera u otra puede representar para la empresa  un
ahorro econdbmico. Aunque en menor escala que en los otros

dos casos de planeacydn, debido al corto horizante de
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?S‘ﬁ TES!S 9ﬁ§ E:g;x

~

B 4 Banssey

planeacién, -si “‘se ?cdcrdinan tien los recursos de la
empreéaky‘se'retfoalimenta con informacidn a los otros dos
tipns-Vde'blénéacibnf' resulta importante planear a corto

plazc;i‘ﬁUév aj gé del proéeso de planeaciébn a largo vy

Va dé la retroalimentacidn que les

mediano’

Sibrindatlaplan ' Corto plazo,

Aunque esta planeacidn estd presente en casi todas las
empregag, en -su : mayorla ‘podria llevarse de forma mas
adecuada. Se lleva porque. de hecho la planeacidn a cortoe
plato es el resultado de las acciones Illevadas a cabo
diariamente, es decir, no eristiris «#n caso de gue no se
trabajara, solo que existe una diferencia entre llevarla

simplemente y llevarla en una forma adecuada.

Llevar en forma edecuada se refiere a llevar a sus
mniveles 6gtimos ta combinacidn de los recursos de la
empresa de manera que el aprovechamiento del! personal,
equipo Yy materia prima sea el mayor porible. Un ejemplo
clasico puede ser la asi1gnacidn de un& maguina a un
trabajador, la determinacidn de trubajar tiempo extra,
asignar una orden de trabajo a cirertas maquinaes en
determinado orden, etc. gque segdn la forma de coordinar
estos eventpos se produce una combinaciédn de ahorros en

costos de produccidn,  logrando asf una mayor ganancia en
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el bien a prodﬁ;irn 

gregamos los enlaces que  deben  ewistir

,entké'fiﬁﬁriﬁtgs tiﬁ@ﬁ‘dg”*pléneﬁcidﬁ, ve%emusquué “Tas L
vehtajag‘Aégpnah&cas'4quécbf;écévéaé§ tiﬁo ”he. ﬁléﬁéa:ién
individuslmente se’ incrementaran.adn :maﬁ.

:Un ejemplo de asiqnécisnr dé rtrabéjo a .diferente:
personas nos ayuda a ver la manera de optimizar el tiempo
para desempenar una orden de trabajo. Supbngase que
existen cuatro obreros que pueden desempenar cuatro
trabajos, sin embargo, cada uno de ellos es mas rapido
para cierto tipo de trabkajo que los otros obreros. Hay
que encontrar la manera mas conveniente de acomodar a los
trabajadores a cada tipo de trabajo. de manera que el
tiempo de procesar toda la orden de trabajo sea minimo.
En la tabla mostrada a continuacidn se describen los

tuatro trabajos a realizar v el tiempo que lleva a cada

trabajador reatizario, en minutos:

TRABAJO A ) c D

Torneado 70 50 50 &0
Fresado 30 30 ?0 110
Barrenado 30 10 20 &0
Machue!l eado %0 20 70 &0
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Empléando ei método de Asignacidns ﬁrimera, se restars
_en‘;ada renglén elln&mero menor de cé&a renglon. Despues,
v restaremos. .en :adar columna. el nlmero -menor de cada
~columna, Se cresrdn. cerns en las columnas y renglones, de
“tal forma que -habri quErtach;rlcs con 2l menpor namerc de
lineas. 51 el naﬁero de lineas es menor que &1 tamano de
la matriz generada ¢or la tabla, ontonces se creardn
nuevos  weros localizando ¢) numero mehor de la tabla y
restando el valor de sse nlmero al resto de los ntmerss no
tachados en la tabla y sumandolo en donde se  cruzan 2
lineas, generandose  asi una solucidn sptima  cuando ol

namero de lineas sea igual al tamano de la matriz,

Entonces  para’ el ejemplo tendriamoz la sigulente

secuencia de tablas:

L

Reduccibn -de renglon:

S S ) T PCECR A-D.Q R
7 TRABAJD - A B c. D

Tarneado ’ 20 < Q 10
-Fresado (<] o] 1g 80
Rarrenado 2 o 10 50
Machuel cado 3 (o] S5C 40

g1



2.~ Reduccidn por énlumna:

. 0P ERADOR
TRABAJO ) Al B c D
Torneado 20 00 0 0
Fresadao Y 0 &0 - 70
Barrenado : 20 0 10 40
Machuel gado - 30 [+4 50 30
3.~ Tachado de llneas:
ODPERADOR

TRABAJD A C D
Tofneado 2O G e O~
Fresado ——} -G e O —F e
Barrenado 20 G 10 a0
Machueleado 30 4 a0 30
___________________________ [ S

Como 3 lineas

4 4, ls solucidn no es

4.~ Creacidn de nuevos cerast

bptima atn.

OPERADOR
TRABAJD ) B c D
Torneadeo , RGP G e
-Fresado ' 10 &0 76
Barrenado : 1.4 o EO—
Machueleada a4 & 4G Pé—
= 4 => Solucidn Optima.

Como 4 lineas

Ahora

renglén quedando la asignacidn de la siguiente formas

se

escogen los ceros en cada  columna
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TRABAJO s A B/

Torneado 20 10 .

Fresado .- @ 10 &0 70
Barrenado . 10 Q" @D 30
Machueleadd 20 C) 40 77 2Q

La  asignacitn &ptime con el ‘minimo tiempo para cumplir

‘Va. orden de trabajo ‘est

Torneads’ D con 60 min.
“Fresado " al dperador- A con 30.min..

Bafﬁeﬁadr ‘ayrﬁﬁéfadoryc con .20 min.

‘Machueleado al”Opérador. B con 20 min.

= MINIMO T IEMPO -TOTAL .. 130 min.

5 se‘hubieran asignado de otra forma, el tiempo de
produccion seria mayor vy de ahi los costos de produccion
;errgécréhnntarféﬁ bénefando'una'mennr utilidad en el bien
producido, de manera qgue la planeacidn a corto plazo
reculta en una herramienta para reducir costos y es pues,

una ventaja vconbmica pars cualguier empresas.

De hecho, la hebilidad para resolver los prablemas

que se presentan dia con dfa, determina las diferencias



entre las grandes yy 'bezqué
estd dando  mayor  importancia’a la

plazo, debe . existir

tipos de plaﬁeaéioh, » ‘corto plazo

donde  se culminan’las ‘metss b_hﬁqpbsitns planeados desde

tiempo atras.
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Drgenizé:ibn'de la informacion de produccidn de la empresa
paFa cénali:ar 1os recursos de la misma hacia laos medios
econémicos y productivos mas convenientes., Para recopilar
diéha inforﬁacicn fe requiere de una serie de controles y
almaceﬁ;mxento de catos que a través de una computadora se
vueive;- fAciles de manejar y rApidos. Sabemos gque  son
pocas las empresas que utiljizan computadoras, pero quienes
las  han implantadq goran de informacidn ripida y precisa
‘en’ sy empresa. La retroalimentacidon de 1nformacion
necesaria para llevur a cabo el aistema de planeacién vy
control de l1a produccion requiere de informecion diaria de
los diferentes puntos de control, es decir, informacidn

rdpida y precisa.

De esta manera péra la pequena industria, cuyo fin
es operar con ‘el mayér ?endimiento en funcidn a su
capacidad, es re:pmenggplgrréyp}iqtarr un  sistema de
plareacibn v control de !a"produccién en donde los
medios modernos de procesamiento de datos representan  una
herramienta de rapidez vy precisién importante para 1la
planeacidn vy teoma de decisiones por parte cde la gerencia

de la empresa.

En México la pequena industria opera con métodos

de prpduccidin anticuados e¢n los que se reacciona & los
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sucesos diarios dentr; de . la misma. Un sistema de
planeacidn vy contfd{ peg1a producci én ayudarta a preveor
situaciones dive?saaya fq#hrp Yy As! abtener provecho de la
M ema 8in tener qge fésagver el problema una ve: presente.
De hecha.,ﬁlas’empresas con un sistema implantado operan
can. un mayué rendfmientc econbmico y productivo, como se

ejemp!ifiéa & 1o larga del estudio.
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APENDICE A

SELéCCION.DE LAS EMPRESAS ENTREVISTADAS.

‘Las. empresas fueron seleccionadas de manera aleatoria,

de. . una ‘cantidad de 40 . industrias pequenas, 10 fueron

o entrevi

stadasi " A pesar de que dichas empresas fueron
él}&td?iamﬁnte, tenlanh tiertas caracteristicas

que: seizitan a continuscian:

1) Las empresés se encuentran localizadas en el area
industrial de To]ucai principalmente en el Parque
Industrial Lerma, lo cual altera de cierta manera mi grado

aleatorim de las entrevistas.

2) El tamaho de la empresa, a! tratarse de la pequeha
Tindustria, debe tener un rango de ventas anuales de 30 a
400 millones de pesos y un namero de empleados de 16 a 100

persunas, que son los 1fmites gque en el Diario Oficial de

la Feder aci on aparecen para catalogar a la pequeha
industria @n México durante 1986, como se ve €n el
Apéndice E. Aunque estos datos o limites no son

suficientes en algunos casos para definir a la pequeba
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industria, son en- la mayoria - de los casbs bastante

aproximados,

I UE> t{pn dé bienes de manufactura es otra de las
caracter!sticés a considerar. Aqui se excluyen todas
aguellas firmas destinadas a la construccidn de edificios,
casas o carreteras, ya que su proceso de manufactura no es
repetitivo. Esto podriea 1llevar a variaciones en el

procesa de planeacidn y control, segln las asignaciones

especificas. Se excluyeron tambien empresas cuyo fin
exclusivo es ofrecer servicios, como las empresas de
consultoria, en donde no existe un verdadero sistema de

pr oduccidn.
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AFPENDICE B
METODOLOGIA UTILIZADA EN LAS ENTREVISTAS,

Las. ‘empresas a entrevistar fueron contactadas en un
"principio por medio de una carta, entregada personalmente,
'para elaborar asi una visita posterior. Copia de la carta

se puede observar al final de ecte apéndice.

Despues de entregar la carta se hizo una 1lamada
telefdnica para ver si las empresas demeaban participar.

Los resultados fueron los siguientes:

ENTREVISTAS teievetvrvorucnassrsss i0
ND PARTICIFARON (...iieennaensaceald
CARTAS SIN RESPUESTA wavesaaiisedo b i L

FARTICIFACION INSUFICIENTE
FARA El. ESTUDIO .....ccvvrvuvesses &

TOTAL ...32

Para obtener la informaclidn de dichas companias la
herramienta usada fué la entrevista de persona a persona.

Dicha persona era, por lo general, el duefo o alguno de
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los gerentes principales.r La entrevista fue dividida en
las siguientes tr;s seccionest

- Iﬁformacibn general de la compafia.

; Seme janzas con el sistema propuesto.

- Computadoras y tecnologia.

_El tipo de preguntas realizadas no contemplaba
egtfuctura alguna, es decir, no existia un cuestionario
%Q;&, ya ‘que las preguntas fueron hechas de manera que
fueran relacionandose con las respuestas del entrevistado.
Se prefirib este método de entrevista debido a que existe
un didlogo mas libre que incluye aportaciones personales
del entrevistado. Otra razbn para preferir este metodo es
debido a la diversidad de las empresas, que hace dificil
lograr un cuestionario en qQue todas las preguntas se
acoplen a todas las empresas. Has atn si hay Qque
considerar el diferente nivel de preparacién que tienen

los entrevistados.

A pesar de ser una entrevista sin cuestionario
estructurado, estd organizada de manera que siempre . se
toquen los mismos puntos. Estos puntos son los

siguientes:
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1) Infnrmqgién de la.ccmpaﬁ!a.
- Venﬁaé’ 7
- ‘Niimero de_empleados
- Produ:to
-iQ;;;;ria de la compahia
ST<UEstructura administrativa

- Tipn de produccidn

é) Decib;nhés.
‘VZ.IIAmbiente de Decisiones.

- éuién hace las decisiones y camo.

- Cémo son alimentadas dichas decisiones.
a) For reporte
b) Por ceonccimiento personal

- Cudl es la diferencia entre las operacionmes

dia con dia y las decisiones tActicas en

su empresa.

2.2 Herramientas de Decision
- Descripcion de las herramientas de deci{isitn.
- Qué siente acerca de dichas herramientas?
Brindan un sentimientou de control total de las

opeoraciones.



Sj‘Cdmputadaras,
~ Guepiensa acerca deyla que puede hacer una
computadora para su empresa.
-~ Ha pensado en la compra de alguna®?
a) Restricciones financieras
I3) Restricciones por falta de organizacién
~ Cémb cree que una computadora lo pueda ayudar?
a) Mejor controls reduccidn de costos
ayuda en actividades como control de
inventarios.
b) Ayuda en decisiones tdcticas
c) Ayuda como respaldo en el sistema de
decisiones.
-- Culles son 1os riesgos de comprar una
computadora?
a) Costo
b) Disponibilidad de software o hardware

c) Depender de la computadora.

Siempre se cubrieron estos puntos, aunque na
necesariamente con las mismas preguntas. Las entrevistas
tuvieron uma duracitn aproximada de 1 a I horas, que
inclulan una sesidn de preguntas y respuestas, acompahada
de una visita a la planta. Los resultados de las 10

empresas entrevistadas fueron satisfactorios ya que los
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duefios o gerentes " entrevistados mostraron @ un: fuerte
interés ep - la entrevista y . cooperaron’ con tnformacidn

adicional,
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FAUL VEDRENME GARAUDE

LOMA FLORIDA # 31,

COL. 10OMAS DE VISTAHERMOSA
25100 - MEXICO, D.F.

Mexico, D.F. & Febrero de 1986&.

NOMBRE ¥ DIRECLION DE
LA EMPRESA

Estimados Sefiores:

Actualmente estoy haciendo mi Tésis profesional
sobre el tema de PLANEACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION EN
LA PEQUENA INDUSTRIA pars optar por el titulo de Ingenierco
Mecadnico Electricista con especlalizacidn en el  area
Industrial. For lo anterior, quisiera solicitar una
entrevista con Uds. para integrar una parte del estudio
mencionado.

Su  participacidbn en este estudio serd ampliamente
apreciada, y la informacidbn obtenide de Uds. serd tratada
confidencialmente vy presentada en forma anbnima en la
tesis.

Esperando su participacibn en el estudio, me
pondré en contacto con Uds., telefonicamente para conocer
su respuesta. La entrevista solicitada tendrad una

dur acidn aproximada de 1 hora.

Agr adec:endo de antemano su otencidn, me despido
de Uds.,

At ent amente,

rQJ/:., ______
PARUL VEDgLNN

Estudiante de la-thiversidad
Andhuac.

MODELG DE CARTA UTILI2ADA FPARA CONTACTAR A LAS EMPRESAS
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AFPENDICE C

RESTRICCIONES DE LAS ENTREVISTAS.

”Uné rést{iccibn importunte acerca de las entrevistas
real;zadag fue‘ el pamero tan pequefo de firmas que se
entrevistaron. Esto ocasiona uma informacibn limitada.

'ﬁtra' restriccidn g5 la localizacién geografica de las
firmas, €1 comportamiento del gerente o duefio en una
ciudad o area industrial como la de Toluca, tiende a ser
di ferente al de ciudadesz rcomo Monterrey. el b.F. y
Guadalajara, lo cual Iimita 1a entrevista al
comportamiento de los empresarios de !a =zona de Toluca.

Por otro lado, eristen otras restricciones que estan
dadas por las caracteristicas de las firmas. como el tipo
de bien de manufactura, el tipo de ventas, el nOmero de

empleados y el tipo de proceso de produccion.
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APENDICE E

Con. referencia “a la circular No. 12/SyCP/86 de 1la
COFARMEX con fecha: del q1a 20 de febrero de 1984, aparecen
las :lasifi:aciones de los diferentes tipos de industrias-
segﬁnr el ndmero dé empleos que generan y las ventas
anuales en millones de pesocs. A continuacidn se presgnta

dicha clasificacion:

VENTAS ANUALE: - EMPLEOS -

MICROINDUSTRIA O = 3OM

PEDUENA INDUSTRIA +30 = a00M

IND. MEDIANA el
E +400M S eloo0
IND. GRANDE N R o B

Cabe - mencioenar --que:.dichosi . valofes ' pueden cambi ar
constantemente, sin .embargqo,’ len el momento de
clasificacion de las ‘empresas’ . entrevistadas, dicha

clas:ficacidn era la vigente,
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APENDICE F,. ...

TABLA' DE VALORES DE INTERES COMPUESTO DiSCRETO AL 8%
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