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C A P T U L O U N O 

INTRQDUC:CIQN 



1. - INTRODUCC ION 

Todo movimiento de productividad en el tiempo y en el 
espacio, esta constituido por un conjunto de etapas que deben 
realizarse en la cantidad y calidad requerida. Si estos pasos en 
el proceso no se realizan bajo un plan especifico, no se tiene el 
efecto esperado. 

Hemos considerado que programar la productividad, constituye 
la estrategia más valiosa para lograr el desarrollo tanto de las 
empresas como de la nación. A este respecto, es importante hacer 
notar qu& el nivel de vida es un buen indice del incremento de la 
productivdad y de la equidad con que han sido distribuidas las 
ganancias originadas por dicho incremento. 

El movimiento de la productividad se inicia con una etapa de 
sensibilización, de contacto, de reconocimiento, en función de la 
cual, los trabajadores de una empresa o los habitantes de un 
pals, tengan conciencia del fenómeno de productividad. 

Se trata de conocer y definir el fenómeno, de comprender su 
trascendencia en la vida económica y social del hombre. 

El mov'imiPntr.:t f'f~ 1 ~ prt:i!:!u~"t.! ' . .'!:='.::.::!' ::e~: i:;c;-,t,¡:,1,~ld.r ~La¡.h::i1.» dw 
anAlisis, observación y motivación de la misma, de sus 
consecuencias, de las leyes de su comportamiento y sus 
correspondientes modelos de control y seguimiento. En esta 
etapa, se debe desarrollar un marco conceptual de la 
productividad paralelo al diseffo de metodologías para medición, 
diagnóstico y planeacion de la misma. 

Por dltimo la eJecución de accionas estructuradas en 
programas de productividad que de manera estratégica utilice los 
resultados obtenidos en la etapa de sensibilización, medición y 
diagnostico de la productividad 

Actualmente estamos viviendo una etapa crucial de nuestro 
desarrollo. El desempleo es sin duda el obstaculo mas importante 
que debe1110s vencer, superarlo constituye un i111perativo moral y, 
también, una necesidad económica. La eliainaciOn del desmpleo •• 
r~qu1sito p.-ra la satisfacción de las demandas básicas de la 
población y por tanto conformara la estructura misma de la 
sociedad. 

La mejor estructura industrial, el aumento de emplees y del 
mercado interno, favorecerán la eficiencia productiva, decisiva 
tanto en la lucha contra la inflación como para aumentar la 
capacidad competitiva internacional de nuestros productos. El 
aumento de la productividad se facilita, como lo demuestra, 
fehacientemente la ewperiencia de los paises hoy desarrollados. 



Las transformaciones económicas producidas en los a1timos 
años se caracterizan por la tendencia hacia la industrialización 
de aquéllos paises que siempre se destacaron por la producción y 
exportación de materias primas y alimentos y por la importación 
de articulo• manufacturados. 

Dado este desarrollo. se instuyeron numerosas empresas que 
contribuyeron acentuadamente al mejoramiento de las estructuras 
económicas y favorecieron a los más vastos sectores de las 
poblaciones porque, en sucesivos reajustes, adquirieron parte del 
adelanto técnico experimentado por los países altamente 
industrializados, intensificándose el desenvolvimiento económico 
que genero nuevas fuentes de trabajo que permitieron elevar los 
niveles de ocupación y de vida. 

Las transformaciones sociales que se van registrando en 
muchos paises del mundo acusan una evidente tendencia hacia la 
~~c~n~!On d~ 1~~ tr~b~j~rl~~e~ ~ !o~ p~i~~~o~ ~!en~~~ ~= d~ir. -
dirigen especialmente a la elevación de los niveles de vida de 
los sectores más amplios. De ahí la importancia que adquiere el 
incremento de la productividad, puesto que presenta una intima 
conexión con el nivel de vida en tal grado, que debe 
considerArsele como factor determinante y fundamental. 

Evidentemente, si el factor humano se debe de considerar 
como factor determinante y fundamental para el incremento de la 
productividad de una empresa o país, ta•bitn es cierto, que se 
debe tomar en cuenta a la Pequeffa y Med!ana Industria, ya que 
esta, existe en cualquier estructura industrial y cDffto parte de 
ella en cualquier caso es significativa, además, porque posee 
capacidad ·propia para sustentar su crecimiento, por su 
disposición para afrontar riesgos y por el considerable esfuerzo 
de ahorro e inversión que realiza. 

Sin embargo, este tipo de industrias son las IÑB efectactaa 
por las fluctuaciones ciclicas, de la d•...nda, dRbido 0 entre 
otros factores, a su menor acceso al #inanci .. iento 
institucional, por tal motivo, es de gran i.-portancia darl• 
prioridad a la misma, para su crecimiento y desarrollo. 

realiza •l •iQuiente estudio, 
"B•cciOn de Fabricantes de 
l'llttalicoa", y definitiva .. nt• 

de 1 a Peque ir a y l"t11cU ana 

La eAOpresa en la cual se 
pertenece al sector denominado 
Persianas, Cortinas y Cortineros 
esta localizada talllbitn, dentro 
Industria. 

Para tener una mejor visión de los problemas que se 
presentan en dicha empresa, en la presente teais, •• 
desarrollarán una serie de capitules, dentro de los cual••• 
podre111Ds darnos cuenta, cual es realmente la situación actual de 
la misma. 
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Primeramente se analizar4n los tipos de sistemas productivos 
existentes para poder ubicar el sistema con el cual se está 
trabajando actualmente, y la importancia del factor humano en la 
empresa. Posteriormente pasaremos a aplicar un diagnóstico a la 
misma mediante, El Análisis Factorial, para determinar en cuAles 
funciones, de las diez que comprende dicho análisis, la empresa 
está teniendo una mala aplicación de las normas o reglas 
establecidas. Los resultados nos revelaron que las funciones de 
Productos y Procesos, Fuerza de Trabajo, Suministros, Actividad 
Productora, Mercadeo y Contabilidad y Estadistica, son las 
causantes de que la productividad de la empresa no sea 
incrementada, y por tanto, esto también acaciana que el nivel de 
vida de los trabajadores no se mejore. 

Una vez analizadas y localizadas éstas funciones, se 
realizarA el diseño de un sistema o plan de trabajo para lograr 
mejorar la eficiencia de las mismas, y asi, tener un equilibrio 
total de todas las funciones b4sicas, con la ayuda de los 
concepto• y t•cnic•• quP. noq ~rr:t!"'nr~1~n~ !~ !~;n!~~!~ !n~uwtr!al. 

A partir del 
dan una serie de 
cuales, pretenden 
su funcionamiento 

capitulo 4 y al final de la presente tesis, se 
conclusicnes y recomendaciones oenerales, las 
proporcionar a la empresa una guia para mejorar 
y desarrollo. 
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C A P I T U L O D O S 

ANA!...IBIS PE LOS SISTEPtAS PRQDUCTIYQS 



2.1 INTRODUCCIIJN. 

EKiste una oran diversidad de opiniones en torno a la 
productividad, ya que esta es el centro de toda economia, por lo 
tanto, resulta dificil establecer una definición de la misma, o 
como en el caso de esta tesis, seffalar los procedimientos 
precisos para poder medirla numericamente. 

Toda empresa debe estar interesada en un buen estudio de 
productividad, ya que este le permitirá darse cuenta si se está 
obteniendo una Optima producción en cuanto a cantidad y calidad 
con relación a los costos, y al mismo tiempo contará con las 
bases necesarias para lograr una meJor proyección. 

En la actualidad se han realizado considerables esfuerzos 
encausados a la organización de los sistemas productivos de 
cualquier ándele, ya que cada vez es más necesaria la 
implantación de tecnicas y procedimientos. Estas tecnicas y 
procedimientos sen los siguientes• 

~) S!=!.::m.:.:. C:¡:. ¡,.~icaaores. 

b) Muestreo Estadístico del Trabajo. 
c> Modelos de Simulación. 
dl Sistemas de Análisis de las Estructuras de Producción. 
e> Sistema• de Factores. 
f> Análisis Factorial. 

Al hablar de los sistemas productivos. pensamos que1 son 
aquellos en los que ewiste un proceso especifico, por medio del 
cual los insumos se transforman en bienes o servicios. 

El obJetivo principal de todo sistema productivo, consiste 
en oanar una participación en el mercado eKistente, con un 
producto que deje utilidades para poder servir al cliente, y 
vend...,.. artículos o servicios de la calidad adecuada , en la 
cantidad necesaria, en el tiempo requerido y a un costo mínimo. 

La principal .,..dida del •xito de un sistenia productivo, es 
su capacidad para desempeffar su prepósito con el maximo 
rendimiento económico. 

Como la principal medida del exito es crear un buen sistema 
productivo, a continuación se seffalan los pasos mas importantes 
para el desarrollo del Mismo. 
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2.2 PRODUCTIVIDAD 

A. - Ant11eedent••· 

Antes de explicar lo que es la productividad, 
breve semblanza de las causas y efectos que esta 
diferentes paises. 

daremos una 
produce en 

En los paises industrialmente avanzados, la productividad es 
la principal responsable del desarrollo económico, en M~xico, ha 
Jugado un papel menor, tomando en cuenta nuestra dependencia 
tecnológica y econOmica principalmente, ya que es evidente que 
nuestro país pertenece aon al grupo de paises subdesarrollados. 
Este subdesarrollo, como ya sabemos, se debe principalmente al 
atraso econOmico y tecnolOgico, y tambitn a cuestiones de 
car4cter histOrico cultural, es decir, desde hace tiempo una 
s..,-ie de estímulos gubernamentales buscaron crear una adecuada 
capitalización que debería revestirse como nuevos polos de 
desarrollo y como fuente fundamental para la creación de empleos. 
Esta capitalizaciOn se manifiesta a partir de la Segunda Guerra 
Mundial, la cual disloco totalmente el intercambio eccnomico, 
obligando a casi todos los países a repleqarse asi mismos y a 
:::..:.;:w1a.r d:i-.,u::rii..:..=- ~xigencias propias y de orden ext.,rior creadas 
por la extraordinaria situaclOn de anormalidad que existía en 
esos momentos, siendo aquí el punto de partida en donde empieza a 
vislumbrarse un acelerado crecimiento eccnomtco. 

Algunas de las principales causas de este subdesarrollo en 
H•xico, se deben principalmente a su estructura interna, tal como 
la situación agropecuaria, la cual ha permitido la elevación de 
las tasas de desocupación en las regiones rurales y una fuerte 
migración interna que se ha convertido en una población flotante 
y subempleada en las zonas urbanas. La actitud de protección al 
desarrollo industrial ha provocado una fuerte concentración en 
determinadas regiones del país. 

Tambi~n se han considerado las r•lacion•& con •l ext.,-ior 
que tienen ingerencia en el atraso de nuestro país, ca.o son1 la 
in~stabilidad del cDfftercio eMteri~. l~ cu~l bC ••niTiw&tM 
actual,..nte en la caída d• los precio• d•l p•tróleo, la 
devaluación del peso respecto al dolar, el alto índic& de 
inflación, así como la fuga de divisas por operación de empresas 
trananacionales de capital externo. 

Por todos e•tos motivos el tfrm1no productividad, •• ha 
venido utilizando con ~4s intensidad en los estudios sobre 
rendimiento y eficiencia: y si antigua•otnte se identificaba •ste, 
como el resultado de la relación trabajo aplicado sobre el 
producto obtenido, refirifndose exclusivamente a la rama 
industrial, en la actualidad este concepto sigue siendo el mismo 
en esencia, y su objetivo fundamental es m&Jorar el bienestar 
•ocial. 
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De acuerdo a lo anterior • podemos decir. que para lograr la 
superación del subdesarrollo, no servir4 dnicamente la generación 
de riquezas, sino la incorporación de toda la población en el 
goce de éstos beneficios como lo es: la generación de empleos, el 
mejoramiento del nivel de vida, etc., desde este punto de vista, 
el desarrollo asume un sentido eminentemente social. Así mismo, 
el énfasis del progreso industrial no debe ser sOlo cuantitativo, 
sino también cualitativo, por lo cual, es necesario llevar a cabo 
una verdadera estrategia nacional para el desarrollo del capital 
intangible, es decir, que en la evolución de la eficiencia 
económica, intervengan ademas del trabajo y el capital, otros 
elementos tales comoa la innovación y los cambios tecnológicos, 
la Optima utilización de la capacidad productiva instalada, la 
mayor eficiencia y calificación de los recursos humanos y las 
mejoras en la organización y operación del aparato productivo. 

Estos mejoradores de la e~iciencia act~an en una +orma 
independiente y son de muy di~ícil y controvertida medición, pero 
la cuant1~1cactón de los efectos dP ª" ~~:~cacion se observa 
despu•a d~ lJ+i!!::r!~5. 

La eficiencia de la industria nacional es la mejor vía para 
sostener las demandas internas. abatir las situaciones erráticas 
de la economía y participar en mejores condiciones en los 
mercados exteriores. Las acttvos físicos nacionales no se 
aprovecharan hasta en tanto no se logre mayor eficiencia 
industrial, proceso en el que participan por igual el empresario, 
el profesionista, el t~cnico y el obrero. 

En lo que se refiere al bienestar social, este se lograra 
incrementando la productividad, la cual, esta íntimamente 
relacionada con el nivel de vida. Si bien los fines que deben 
considerarse para la elevación del nivel de vida son generalmente 
de orden social, los medios que permiten alcanzarlos son 
primordialmente económicos. de aquí que se denomine a Qsta 
política "Económico-Social", d~do qu~, por sus fines es social y 
por los fl>Otdios de acción que es necesario emplear para lograrlo, 
es ec:onO•ico. De lo anterior se puede observar la importancia que 
tiene el incrementar la productividad, tanto de una empresa, como 
a nivel nacional. 

e.- Det'Jnician .... 

En fpocas de inflación, como la que estamos padeciendo desde 
hace algunos años, el tema de la productividad ha adquirido una 
importancia decisiva en todos los sectores del país. Actualmente 
como sab•mos en todo el MUndo se habla de la productividad, 
hablan los políticos, los expertos y, naturalmente los 
empresarios y lideres obreros. Debido a esto y a que la palabra 
productividad tiene una gran variedad de interpretaciones, 
daremos a continuación algunas de~iniciones de productividad con 
el fin de establecer una definición propia de productividad. 
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"La productividad es el aprovechamiento m~ximo de los 
recursos fisicos para la producciOn de un bien o servicio, es 
decir, ahorrar recursos y producir con el mlnimo de costos". 

"La productividad se define en términos técnicos., como la 
cantidad de productos obtenidos. por unidad de factores utilizados 
para lograrla, medida en términos fisicos. Para poder medirla se 
relaciona con cada uno do los factorea que se emplean, la mas 
comoln de éstas medidas es la productividad del trabajo, la cual, 
ae mide como el nolmero de unidades de productos obtenidos por 
hora-hombre empleadas". 

"La productividad es el resultado de la relación entre el 
volumen total de bienes o servicios producidos y el conjunto de 
medios o insumos que se emplearon para producirlos en un periodo 
determinadoº. 

PRODUCTO TOTAL 
PRODUCTIVIDAD a ---------------

INSUMOS TOTALES 

En base a estas definiciones, se puede decfr, que la 
productividad es el resultado de la relación entre el producto 
obtenido y el conjunto de medios o insumos empleados, o de otra 
manera, lograr el máximo de rendimiento o de producciOn con el 
minimo de esfuerzo y de tiempo. 

2.3 FACTORES QUE INFLUYEN EN LA PRODUCTIVIDAD 

El concepto de productividad, su propia definición y 
función, no dejan de plantear problemas complejos, porque no se 
trata de un instrumento para lograr un resultado, sino de una 
secuencia originada en la combinación de los mas diversos 
factores• el hombre, los recursos 11Wt.teriales, la tecnología, la 
armenia social, la definición de los objetivos nacionales, etc. 

Por tanto, todo acto productivo •in importar que tan st.iple 
sea, tiene tres elementos importantes, que aon1 

l.- El Hooat>re. 
primaria•, y 
admi ni atrador. 

Es el trabajador con una dotaciOn de herr .. ienta• 
él mismo actola como su propio organizador y 

2.- Los ~ios de ProducciOn. Son loa el.,.entoa que ae requilff"en 
durante el proceso de producción, tales comoa edificios, 
t.,-renoa, maquinaria, herramientas y otros el...ntos. 

3.- La Organización y la Administración. Son un ccnjunto 
aiste•Atico de reglas para lograr la m6xima eficiencia de las 
formas de estructurar y manejar un organismo social. 
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A medida que las empresas crecen, estos tres elementos 
principales se vuelven cada vez mas complejos hasta llegar a 
extraordinarias magnitudes, por lo cual, es necesario hacer un 
diagnóstico de la empresa, y se ha encontrado que para la Pequeña 
y Mediana Industria, el mejor método es el "An4lisis Factorial". 

Mediante éste an4lisis , es posible determinar la acción e 
interacción de todos y cada uno de los factores en la actividad 
económica de la empresa y proporcionar a la direccciOn una guia 
que la oriente hacia la Optima administración de dichos factores, 
siendo estos los siguientes: 

t.- MEDIO AMBIENTE 
2.- DIRECCION 
3.- PRODUCTOS Y PROCESOS 
4.- FINANCIAMIENTO 
~-- FUERZA DE TRABAJO 
6.- SUMINISTROS 
7.- MEDIOS DE PRODUCCIOH 
a.- ACTTVJD~n PR~nu=•OñH 
9.- MERCADEO 

10.- CONTABILIDAD Y ESTADISTICA 

NOTAt 
factores. 

En el capitulo 3 se explicar4n m4s ampliamente estos 

2.4 IllFORPIACIDN BABICA REQUERIDA PARA EFECTUAR UN ESTUDIO DE 
PAODUCTIYIDAD 

Un estudio de productividad es de gran importancia para 
cualquier emp~esap ya que Al conocer los elementos con que cuenta 
y la información necesaria de la misma, se podra determinar si 
los objetivos fijados se est4n cumpliendo adecuadamente. La 
información de mayor importancia que se requiere de la empresa 
para realizar un buen estudio de productividad es la siguiente: 

l.- Inventario de Recursos. 
2.- Condiciones Actuales de las Instalaciones. 
3.- Mobiliario y Equipo de Trabajo. 
4.- Ubicación Física. 
~.- Naturaleza del Servicio. 
6.- Organigramas. 
7.- Categoriali. 
a.- Ubicación en el Puesto. 
9.- Tipos de Relaciones en Cuanto a Funcionamiento. 

10.- Tipo de Contratación. 
11.- Antigüedad del Personal. 
12.- Manuales e Instructivos. 
13.- Poláticas de Motivación Especiales. 
14.- Reutstros o Controles Practicados. 
l~.- Est•ndares Implantados. 
16.- Catalogo• que se Muestran. 
17.- Formatos Administrativos Utilizados. 
lB.- Material Didactico. 
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19.- Costos y Beneficios. 

A continuación eKplicaremos brevemente el 
ti•ne cada uno de éstos factores. 

significado que 

1.- INVENTARIO DE RECURSOS. Incluye una relación de los 
recursos humanos, materiales y físicos disponibles dentro del 
área de estudio, y tiene por objetivo, determinar los niveles 
óptilDOB de utilización. 

2.- CONDICIONES ACTUALES DE LAS INSTALACIONES. Incluye el 
estado de conservación en que se encuentra el mobiliario, equipo 
de trabajo y el edificio, asi como también las condiciones de 
trabajo tales comoz limpieza, agua potable, higiene, 
iluminación,ventilación, color, etc., y tiene por objetivo, 
conocer el mobiliario y útiles para realizar remodelaciones y 
~~jor~~ ~n l~s nfi~!r.~~ 1 ~~!~!~!o:~=!~ ~n~~-:•ciGn. 

3.- MOBILIARIO y EQUIPO DE TRABAJO. Relaciona la utilización y 
el estado en que se encuentra el mobiliario y equipo de trabajo 
que el personal requiere para la realización de sus actividades 
en base a sus características del puesto en que se encuentra. y 
tiene por objetivo, conocer las herramientas y equipo de trabaJo. 

4.- UBICACIDN FISICA. Identificar la localización del personal 
en su area geografica de desarrollo de actividades, colocación de 
recursos materiales y equipo, y la zonificación de la 
distribución de la planta mediante la disposición de los planos, 
y tiene por objetivo, controlar la localización geográfica de los 
recursos. 

~.- NATURALEZA DEL SERVICIO. Tipo de servicio que se presta en 
el area de estudio, tales como: la atención al público, servicio 
médico, mantenimiento y conservación, etc., y tiene por objetivo, 
conocer el tipo de servicio para adecuar el estudio. 

6.- ORGANIGRAMAS. Atiende al a~OH:to estructural d• la 
organización de los recursos humanos, asi como lo~ canales, 
flujos de comunicación y los tipos de autoridad ewistentes, y 
tiene por objetivo, conocer la estructura y funcionamiento del 
area de estudio. 

7.- CATEGORIAS. Incluye la calidad de los e111pleados en base a 
sus conocimientos y aptitudes, y tiene por objetivo. establecer 
diferencias contractuales. 

B.- UBICACION EN EL PUESTO Identifica la localización del 
personal 90 su ar•• de acuerdo a sus conocimientos y preparación 
profesional, y tiene por objetivo, aprovechar al m4wimo los 
recursos humanos. 
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9.- TIPOS DE RELACIONES EN CUANTO A FUNCIONAMIENTO. 
especificará las actividades afinas a cada area, 
todo tipo de recursos, y tiene por objetivo, 
funcionamiento de cada una de las area•. 

Incluirá y 
considerando 
conocer el 

10.- TIPO DE CONTRATACION. Abarca primordialmente la calidad de 
contratación que tienen los empleados, notandose sus diversas 
características de contratación tales comos base, confianza A y 
B, obra determinada y sus sustituto•, y tiene por objetivo, 
distinguir la calidad contractual del empleado para aplicar el 
•étodo adecuado al estudio de cada caso. 

11.- ANTIBUEDAD DEL PERSONAL. Incluye la antigüedad que tiene el 
per•onal dentro de la empresa, asi como la del puesto que cada 
empleado desempe~a. y tiene por objetivo, conocer la antigüedad y 
experiencia del personal. 

12.- MANUALES O INSTRUCTIVOS. Abarca los distintos manuales 
administrativos, asi como también los diversos instructivos 
aplicado5 en el área de estudio, y tiene por objetivo, conocer 
las operaciones que se realizan y la secuencia de las mismas. 

13.- POLITICAS DE MOTIVACION ESPECIALES. Incluye todo tipo de 
incentivos que observan los superiores para con sus subordinados, 
y tiene por objetivo, conocer el grado de motivación para el 
trabajo en los empleados. 

14.- REGISTRO O CONTROLES PRACTICADOS. Abarca los distintos 
estudios aplicados a los diversos recursos de las areas, y tiene 
por objetivo, conocer el comportamiento de la empresa y la 
información acumulada para estudios posteriores. 

1~.- ESTANDARES IMPLANTADOS. Incluye el seguimiento 
normas establecidas en cada una de las araas de trabajo, 
por objetivo, controlar la correcta aplicación 
especificaciones. 

de las 
y tiene 
de sus 

16.- CATALOGOS QUE SE MUESTRAN. nb~rc~ las c•racteristicas 
físicas de los productos que se manejan, asi como sus 
aplicaciones, y tiene por objetivo. proporcionar la información 
cc•pl&ta de los productos al cliente. 

17.- FCIRl1ATOS ADMINISTRATIVOS UTILIZADOS. Incluye todas las 
fer~•• que faciliten la realización de los estudios en cuanto al 
recuento de evento, registro de observaciones y realización da 
controles, y tiene por obJeti~o. contar con una herramienta 
adecuada en la oficina para la obtención de información. 

1e.- "ATERIAL DIDACTICO. Abarca todos los materiales auxiliares 
para recabar la información, para la realización de un 
determinado estudio de productividad, tales como• libros, 
revistas, folletos, etc., y tiene por objetivo. auxiliarse de 
material de información. 
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' 19.- COSTOS Y BENEFICIOS. Constituye la parte modular de cada 
proyecto, ya que por medio de éstos elementos se determina la 
conveniencia de cualquier cambio o modificación propuesta en un 
estudio determinado, y tiene por obJetivo, medir la relación 
costo beneficio del estudio. 

2.S ASPECTOS QUE INTERVIENEN PARA AU'IENTAR LA PRODUCTIYIDAD 

La productividad es una meta vital para todas las aociedades 
en todos los sistemas económicos, en todas las épocas, pero en 
tiempos de inflación adquiere todavía mayor importancia, por lo 
cual, es necesario incrementarla, ya que de no s•r ast. la 
continuidad de la empresa correrá un grave riesgo de decadencia. 

Un nivel dado de productividad se dá por: 

1.- La combinación del trabajo. 
2.- El capital. 
3.- La organización. 

El significado de esto, es que se logren mayores velamenes 
de producción con la misma cantidad de trabajo o con la misma 
capacidad productiva física, como consecuencia de una mejor 
organización y administración. Un incremento adicional a los 
velamenes de producción se logra mediante la mejor calificación 
del trabajador, con los Incrementos de la calidad en loa activos 
fijos, particularmente la tecnologia, la innovación de nuevos 
productos, o se logra mediante la superación de las condicionas 
de organización o de la administración. 

Las alteraciones en el desempeño de las funciones de los 
factores que influyen en la productividad, pueden causar cambios 
del producto y se disminuyen los insumos, aste es un sJnta•a de 
poder elevar el nivel de la productividad de la empresa, por la 
que, la gerencia debe tomar en cuenta la siguiente ... tadalogJa1 

1.- Analiz~r la operación total de la organización can al 
propósito de determinar los factores que en ella intervienen. 

2.- Definir las funciones de los factore& que op...-an en la 
industria en relación con Pl resultado global esperado. 

3.- Det...-minar al qrado en que el d~e~o real 
éstas funciones contribuye con su participación 
l!'Sfuerzo total. 

y objetivo de 
necesari• al 

4.- Investigar que factor o parámetro ejerce en condiciones 
detltr"minadas, una influencia decisiva, favorable o adversa en la 
operación. 

Los aspectos que ameritan una revisión siste~4tica en cuanto 
a su funcionamiento en la empresa son1 
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J. -

2.-

3.-
4.-

5.-
6.-
7.-
e.-
9. -

10.-
11. -
12.-
13.-
14.-
1:5. -
16.-
17. -
18.-
19.-

El campo de las actividades de la empresa, en el ambito 
nacional y local. 
La localización favorable de la producción tanto para los 
proveedores como para los consumidores. 
El control de las operaciones. 
La política e<:onómica y la dirección de las actividades 
económicas. 
La selección de los productos que vayan a ser elaborados. 
La planeación de los procesos de producción. 
La influencid de los recursos monetarios. 
El equilibrio de las operaciones financieras. 
La maquinaria apropiada. 
La disposición del equipo. 
El adiestramiento del personal. 
Los suministros adecuados. 
La calidad de los materiales. 
La organización de la producción. 
Las normas de calidad. 
La política de precios. 
Lo~ ~~to~o= ~~ cl~~Lriouc1on. 
La asignación de los costos a los productos manufacturados. 
La in~ormación sobre las transacciones. 

Una vez analizados todos estos aspectos. para que haya un 
buen ~uncionamiento dentro de la empresa, se podra determinar si 
se pueden lograr mejorías en el incremento de la productividad de 
la misma. 

2. 6 EL FACTOR HUl'IANO COKJ DETERPtINANTE EN EL PROCESO PRODLCTIVD 

Todo sistema productivo, se v~ directamente afectado por la 
intervención del hombre, ya que ~ste se haya involucrado desde 
las etapas iniciales de planeación, organización y dirección, 
hasta las de control, ejecución y evaluación final del proceso. 
Por lo tanto es necesario buscar y tomar ~ cuenta factores qua 
permitan una mejor arlbOnia en~re el trebilJ~~cr y la empresa. para 
que se obtengan los mejores beneficios. 

La motiyación hacia el trabaJo,- Es muy camón escuchar en 
las oroantzaciones: "Hay que motivar a nuestro personal para qu• 
trabaje mii.s''. Frecuentemente a este mandato se le dá un cariz 
manipulatorio. Generalmente se emplea el t•rmino COlllO sinónimo 
de inducción o excitación, destacando la "Motivación hacia •l 
trabaja"¡ pero en ~sta -fase so habla de dirección, CDl80 si •1 
trabajo fuera el factor hacia el cual tendiese la conducta y cae.o 
si el trabajo fuese capaz de incitar. man~ener y dirigir la 
conducta, en otras palabras se trata de convertir el trabajo en 
un fin¡ sin embarQo para la mayoría de las personas el trabajo no 
es sino un medio para lograr otras cosas. Sin neoar que algunas 
circunstancias el trabajo en si mismo puede ser gratificante, no 
podemos pensar que todo el mundo va a considerarlo un fin en si 
miSlftOI por el contrario, debP.mos conocer cuales son los objetivos 
de las personas, que pueden ser logrados a través de un medio: el 
trabajo. 
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Por otro lado, todavía se habla de que un trabajador 
••contento", produce más y mejor. Es muy com~n caer en el error 
de que un trabajador· prodL1ce más y mejor. <Pero 1 a motivación es 
uno de los muchos elementos que es necesario tomar en cuenta en 
el proceso productivo>. El individuo desarrolla un esfuerzo (es 
decir, manifiesta. su conduc:ta>, que se finca en su personalidad, 
pero condicionado en parte por su ambiente cultural y por la 
organización. Por ejemplo: un obrero puede estar motivado para 
aJc:an:ar una producción elevada, pero si sus compa~eros de 
trabajo lo presionan para que no lo haga o si los procedimientos 
de la organización fallaron y no tiene materia prima, entonces no 
lograr~ esa elevada producción. Si trabaja a un ritmo impuesto 
por la linea de montaje <tecnología>, su motivación elevada no 
servirá de nada. Volvi~ndo al esfuerzo, este tiene por objeto, 
alcanzar dos tipos de objetivos• los del individuo y los de la 
organización. Entre más cercanos estan unos de otros tanto mas 
ser4 el esfuerzo pue>sto en Juego y 11 evará a premios. Entre más 
separados, menos beneficiara a la organización con ese esfuerzo. 
Si contribuye a alcanzar los objetivo~ rl~ !~ =~c~r.i=üciGn, ~¡ 

tro.L .. jdlcior recibirá incentivos <ascensos,. premios en efectivo, 
~elicitaciones, etc.>, pero en caso contrario obtendrá sanciones, 
castiQos, etc. Tanto los premios como las sanciones van a 
redundar en su motivación. 

La organización emplea eso~ medios de recompensa o sanción 
para tratar de influir sobre la conducta de sus miembros¡ para 
que se realice un aprendizaje e~ectivc, los incentivos y premios 
deben resultar atractivos para los miembros de la organizaciOn; 
es decir, deben estar constituidos de manera que sirvan a estos 
para lograr sus objetivos personales. 

Ahora bien: ¿ Cuáles son esos objetivos personales ?. 
Evidentemente como su nombre lo indica, los estrictamente 
individuales. Sin embargo, ya se ha tomado como base una 
"n~tural eza humanA", comó.n a todos 1 os hombres,. o b1 en 
r•curriendo al concepto de cultura, pode~os pensar en encontrar 
objetivos o motivaciones generales que pueden reducirse a unas 
pocas categorías, sin dejar de tener en cuenta que esas 
lftOtivaciones generales están matizadas por la individualidad. 

Esto se puede entender mejor al explicar la Jerarquía de 
Necesidades de Abraham Maslow; el cual, plantea qua el 
comportamiento del hombre tenderá a la satis~acción de sus 
necesidades a través del siguiente ordena 

1.- Fisiológicas. 
2.- Segurid,.d. 
3.- Afiliación <Sociales>. 
4.- Estima. 
~-- Autorrealización. 
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Las necesidades fisiológicas son las de mayor jerarquía, ya 
que tienden a ser mAs fuertes mientras no las satisfacen en 
alguna medida. Son las necesidades humanas fundamentales que 
sostienen la vida misma. Mientras el individuo, no satisfaga 
este nivel, e~ forma aceptable, su energía estará dedicada al 
logro de su supervivencia y los otros factores le motivar4n 
débilmente. 

Cuando el nivel superior ha sido cubierto satis~actoriamente 
por el sujeto, las necesidades de seguridad, ocupan el lugar 
principal dentro de su actividad. "Estas consisten esencialmente 
en la necesidad de estar libre del miedo al peligro ~isico y a la 
privación de las necesidad es f i si ol Ogi cas fundamental es"• puede 
traducirse en la autoconservación de los factores presentes y otn 
la prevención de los satisfactores del futuro. Si éstos 
elemP-ntos son puestos en peligro, lo dem4s no tendrá importancia 
para el hombre. 

Al lograr una cierta estabilidad en los satis~actores para 
Jos niveles anteriores., "la. aTiliaciOn o ~c:eptación como la 
necesidad dominante de la estructura". Siendo el hombre un ser 
social,. ttPnt:a ~~-=e-z!~c.!!=::. \:!;::-; ¡::_¡:;.rt.ii-it&:'-l:Z',.- y ae ser aceptado por 
diversos grupos, de esta manera, no se concretará a pertenecer a 
un sólo grupo, sino que buscará, su relación con varios, dentro 
del ramo de su interés y actividad. Una vez dentro de éstos 
grupos. no ser~ suficiente la membresia al grupo o grupos, sino 
que. tendrá la necesidad de estimar, ya sea oir su labor dentro 
del grupo o por su actividad personal, ocupando esta necesidad el 
punto principal de comportamiento. "La mayoría de la gente 
necesita tener una alta valoración de s.i misma y que este 
-firmemente basada en la realidad1 en el reconocimiento y en el 
respeto de los demás". Al satisfacer suficientemente la estima, 
el hombre alimenta su autoimagen, obteniendo seguridad y control 
en si mismo, así como influencia en su medio. 

Una vez que la estima empieza a satisfacerse 
convenientemente, la autorealización o necesidad de desarrollar 
c::.l máximo el potencial de uno mismo. toma un primer lugiu- en les 
necws.idad.::t; del i ndi vtduo, "lo autoreal 1 :;:ación es el deseo del 
hombre, de convertirse en aquello que se sabe capaz de llegar a 
ser". 

Las actitudes de la persona dentro del trabajo dependerán 
del grado en que considere que el trabajo satisface sus 
necesidades y le proporcione los satisfactores que apetece. Así 
podeMos decir, que s&Qdn la necesidad que se deba satisfacer, 
será la motivación que lo induzaca a trabajar con menos o más 
satisfacción. 

La influencia del factor humano es decisiva en la empresa, 
por lo que se hace indispensable contar con un personal 
eficiente, en los diversos niveles del organigrama funcional, 
para la operación óptima de la misma. Sin embargo, la 
calificación del personal no es el Unico elemento que garantiza 
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su máxima eficiencia. La formación y el desarrollo del individuo 
debe contemplar elementos motivantes, resumiéndosP. en los 
siguientes: 

1.- Estámulos econOmicos que alienten y mejoren su nivel de vida 
y el de su familia. 

2.- Estimules sociales que involucren al trabajador en forma 
participativa. 

3.- Estímulos ambientales que proporcionen un mayor y mejor 
desenvolvimiento en el trabajo. 

Satisfacer éstos requisitos, pensando siempre en función del 
individuo mismo, determinará en gran medida el nivel de 
productividad de la empresa. 

El costo de esta política de recursos humanos representa una 
inversiOn que rinde grandes beneficios, ya que propicia un 
auténtico desarrollo integral del individuo y una mayor 
participaciOn tanto de ejecutivos como de empleados y obreros 
para lograr los objetivos de la emp~esa. 

2.7 EL EPFDGUE DE BIS'TEl1AS 

El enfoque de sistemas, no se reduce a ser una herramienta 
de análisis, sino que es una filosofía de trabajo, una revoluciOn 
en la compri:nsiOn de problemas ac:tuales, es decir,. amplia y 
renueva nuestra incersión en todos los sistemas que conformen el 
mundo moderno. Es una perspectiva totalista en la que se 
incluyen todas la.s par-tes interactuantes de un sistema 
considerado. Se hará referencia al enfoque de sistemas para 
destacar las relaciones existentes entre los diversos elementos 
de las organi=dciones, asi como los nexos entre estas y su medio 
ambiente, a fin de destacar y hacer conciencia de que las 
organizaciones constituyen unidades integrales, dentro de las 
cu~les, cualquier cambio afecta la estructura misma y a su medio 
en conjunto. 

La lista de estudiosos del Enfoque de Sistemas, es a la 
fecha interminable y dia con dí.a se v• incrementada por la 
diversidad de ascepciones del enfoque sistémico, no podemos 
inferir que exista una mejor definiciOn, por lo que 
consideraremos más c.onveni~nte desarrollar una, como un consenso 
de las ideas más comunmente expuestas. 

Algunas de> 1 .. -. doefiniciones más notables y difundidas son: 

C. ~lest Churchman, que define al sistema, como el conjunto d .. 
partes coordinadas para lograr un conjunto de metas y 
objetivos. 
C. Rusell L. Ackoff, señala que un sistema es un conjunto de 
dos O más elementos interrelacionados de cualquier especie. 
C. Ludwing Ven Berta! .onffy, señala que un sistema es un 
conjunto complejo de elementos interactuantes. 
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El té~mino sistema ha sido empleado desde hace varias 
décadas con la concepción que aqui utilizamos. Sin embargo, la 
palabra "Sistema", se asocia comunmente a Hardware y Software de 
computadoras e investigación de operaciones, debido en parte, a 
que tanto la aplicación de las computadoras como de los modelos 
de investigación de operaciones, se han impulsado a ritmo 
vertiginoso y ha dado una sólida base al Enfoque Sistémico. 

Esta asociación a perdido sentido, pues el campo de acción 
de la Teoría de Sistemas, es pr4cticamente limitado, lo cual ha 
propiciado que ahora consideremos la economía de una nación como 
un Sistema compuesto por subsistemas, la operación empresarial 
como resultado de la actividad de sus subsistemas, la. fisiología 
humana, como producto de la actividad de sus componentes. en 
forma tal que para comprender y analizar la economía nacional, la 
operación empresarial y la ?isiología humana, debemos efectuarlo 
a través del En Toque Sistémico. Asi. Pn ~J _ -···.-- ~~ le: 
r.t::g1Jcí o& 1 e.l an:tl 1 sis de 1 as unidades depari:amental es de una 
organización para incrementar la productivid~d o cualquier otro 
+in que se persiga, debe llevarse a cabo con la concepción de 
sistemas, y en general, la solución a situaciones problem~ticas 
debe plantearse igualmente en el esquema sistémico. 

En base a las definiciones anteriores, podemos decir que un 
sistema, es una colección de componentes que pueden interactuar 
en forma coordinada o no coordinada y que persiguen un fin. 

De nuestra. definición, podría deducirse que existe una 
discordancia al decir que los componentes pueden actuar en forma 
coordinada o no coordinada, pero es evidente que la economía de 
una nación, siendo un sistema, puede tener poca o nula 
coordinación entre sus componentes, es decir, una economia 
nacional en crisis sioue siendo un sistem•s aunque exista una 
desart.iculACión entre lo:; f.:ic:torcD d'w la producción, sin que por 
esto la Teoria de Siste~as pierda su significación. Juan Prawda• 
cit.a "Todo sigtema "tiene componentes e interacciones entre los 
mismos. AlQunas interacciones son ccntrclablas, mientras que 
otras no lo son". Con esta premisa es de gran importancia 
seWalar que la no coordinaciOn no es homónimo de no interacción, 
pues dos componentes o subsistemas pueden estar interactuando sin 
que esto implique una coordinación en términos de los fines del 
sistema. es decir. están interactuando sin control en sus 
componRntes. 

Para un an4lisis de sistemas, es necesario contar con una 
descripción detallada que nos permita. identificarlo. Un modelo 
rel a.ti vamente difundido es el de c. West Churchman Y que 
consiste en la conceptualización del sistema a través de los 
cinco puntos siguientes: 

1.- Objet.ivo. 
2.- Medio ambiente. 
3.- Recursos del sistema.. 

16 



4.- Componentes, actividades, metas y medidas de actuaciOn. 
~.- Administrac10n del sistema. 

1.- Objetive. Incrementar las utilidades netas y el crecimiento 
fisicc y de mercado de la empresa. Las medidas de actuación se 
reflejan principalmente en les estados financieros. 

2.- Medio ambiente. Esta constituido por todos aquellos 
sistemas, subsistemas y componentes que afectan el funcionamiento 
del sistema y que no estan bajo su central, de la ~i•ma forma las 
actividades del sistema en mayor o menor i;¡rado a su medio 
alllbi•ntR. 

Se han considerado los siguientes factores come el medie 
ambiente del sistema. 

al Mercado. El precio del producto constituye uno de los 
factores que no es controlabl& por el sistema, puesto que se fija 
dR acuerdo a la elasticidad o inelasticidad del producto, •• 
~~=!r. ~ !~= fu=i=:= !!~r=~ ~~! ~=~c~~o. L~ d~~~r.~a ~e! p~o~u~to 
es otra variable no controlada por el sistema. Las políticas de 
comercialización de la competencia es otra variable mAs. 

de los menos 
le que es de 
la din4mica 
esté. sujeta 

bl Restricciones legales. Este factor es uno 
flexibles a que se encuentra sujeta la empresa, por 
i;¡ran importancia considerar el impacto que tiene en 
&mpresarial. Las principales variables a las que 
son: 

Poli ti ca -fiscal. 
Contratos colectivos y política sindical. 
Control de precios. 
Aranceles de importacion. 
Etc. 

c> Avance tecnolOQico. Es un factor determinante Rfl la industria 
de la transformac1Gn, pu- actual-.nte viv1aas en una sociedad 
t9'Cnol0i;¡ica y por lo misiao la obsolescencia de una ~rRsa o su 
retraso con relaclOn a empresas alta .. nt• auto.atizadas, puede 
siQnificar su desaparición del ,,....cado industrial. 

3.- Recursos del slsteaa. CDtM> recursos del stste .. deb..as 
considerar todos los elementos tani;¡ibles o intanQibles con que 
cu....,~a el sistema, come el .. dio para •1 loi;¡rc de sus objetivos. 
S. han considerado los siguientes& 

al Personal. 
Nivel de capacitacion. 

- Iniciativa. 
- Disponibilidad. 

bl Capital. 
Materias primas <en inventario de producciOn en proceso y en 
inventarlo de prod4cto terminado>. 
Equipo. 
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- Dinero. 
- Disponibilidad en tiempo de• dinero, equipo y personal. 

el Ubicación. 
Con relación al mercado actual y potencial, y con relación a 
la disponibilidad de la mano de obra. 
Con relación a los proveedores o disponibilidad de materia 

prima o herramientas. 

4.- Componentes, actividades, metas y medidas de actuación. Los 
componentes del sistema, de acuerdo al concepto de Churchman, no 
obedecen a alguna división organizacional, sino a entes 
tecnológicos, y son los siguientes1 

al Administración general. 
bl Administración de ventas. 
e> Administración de personal. 
dl Compra y manejo de materiales. 
e> Mantenimiento. 
fl Producción. 
g> Control de calidad. 
h> Ventas. 
i> Publicidad. 
Jl Mercadotecnia. 

La designación de los 
obJetivos del sistema, pues 
medidas de actuación. 

componentes es función de 
se identifican para controlar 

l~ 

sus 

~.- Administración del sistema. Es la actividad que 
fundamentalmente genera los planes para el sistema y coordina que 
se lleve a cabo su ejecución. Los vinculas con los componentes 
son en la medida en que se presenten con una desviación del plan 
establecido, es decir, ejercer un control para que se lleven a 
cabo los planes. Adem4• evalda los plana• de actuación con la 
f!na!id~d da pl¡¡nw•r wl cambio de •stcs, siendo é&te~ un proceso 
continuo y perfectible, pues los objetivos no son est&ticos, ya 
que el sistema est& en constante cambio. 

La identificación de desviaciones y la evaluación de los 
planes debe estar apoyada en una información oportuna y precisa, 
por esto, cada componente debe tener un mecanismo de información, 
al •ena5. cu•ndo se presenten las desviaciones de los planes a 
eJ&eutar para que el administrador corrija la desviación o si es 
reca.endable, modifique los panes originales. 

El siguiente esquema, nos muestra una conceptualización m~• 
amplia de lo que es un sistema: 
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MERCADO 

RESTRICIONES LEGALES SISTEMA TECNOL013ICO 

13ENERACION DE POLITICAS 
ACORDES A LAS IMPOSICIONES 

DEL MEDIO AMBIENTE 

El impacto del medio ambiente en el sistema es determinante, 
lo cual, obliga a la empresa a tomar políticas acordes con las 
restricciones de su medio ambiente. 

2.B LOS SISTEl1AS PRODUCTIVOS 

A.- Concmpt:o. 

El analizar los sistemas productivos de una empresa, 
requiere de gran dedicación y cuidado, ya que de fsto dependeré 
que el proceso de fabricación del producto sea el adecuado para 
lograr incrementar la productividad de dicha empresa. Por otro 
lado tenemos que, un sistema productivo es un proceso mediante el 
cual los insumes se transTorman en bienes o servicias. Estos 
insumos pueden ser: enerQ!a, materia prima, mano de obra. 
capital, información, etc. 

El'ERBIA ----> 
MATERIA PRIMA ----> 

f"".ANC D~ OBRA ---> 
CAPITAL ---> 

INFORl1ACION ---> 
INFORPIACION EXTERNA ----> 

PROCESO 
BIENES O SERVICIOS 

DE -~--------------> 
TRANSFORl'IACION 

¡ ____________________ ¡ 

INFORl'IACION RETROALil'IENTATIVA 
PARA EL CONTROL DE LOS INSUMOS 
Y DE LA TECNOLOGIA DEL PROCESO 

Estos insumo• se convierten en bienes o servicios a trav•s 
proceso tecnológico, que es un mftodo particular que se 
p&ra transformar los distintos insumos en productos. Un 
en la tecnología modifica la forma en qu• un insu•o •• 
con relación a otro y puede tambifn modificar el producto 
Los tipos de insumos varían de una industria a otra. 

d• un 
•111Pl•a 
cambio 
e•plea 
final. 
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Algunos ejemplos de sistemas productivos son los siguientes• 

pPERACrotf~-----,Ñsüjjos~---------------~PROpüCiPif" ________ _ 

Banco Cajeras. personal. 
equipo de computación 
instalaciones y 
energla. 

Servicios financieros 
<préstamos, depósitos, etc.> 

Cocineros. ~eseros 
equipo, instalaciones 
y energia. 

Comida, clientes satisfechos 
variedad de entretenimiento. 

a.- Probl ... s R•lativos a las Siste1DAs Productivas. 

Loa problemas relativos a los sistemas productivas puedlH> 
dividirse en dos grandes áreas, que son: 

a> Problemas del Diseffo del Sistem~ Productivo. 
b} Problemas de Analisis y Control de las OperaciOTi~~ ~e! ~iblema 

Productivo. 

a> Problemas del Diseffo del Sistema Productivo. 

1.- Ubicación de la planta. 
2.- Arr&Qlo de las instalaciones. 
3.- ManeJa de materiales. 

1.- Ubicación de la planta. 

Ubicación del mercado. 
Ubicación de los materiales. 
Facilidad de transporte. 
Su•inistroa de mano de abra. 
Fuentes de energia. 
Disponibilidad de agua. 
Instalación para la eliminación de docp~rdicio. 
Clima. 
Características de la comunidad. 
Reglamentas gubernamentales. 
l•puestoa. 
Costo del terreno. 

2.- Arreglo de las instalaciones. 

Gr~ficas del fluJo del proceso. 
Plantillas. 
Modelos a escala. 

3.- Manejo de materiales. 

bl Probl&ftlas de An4lisis y Control de las Operaciones del Sistema 
Productivo. 
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1.-
2.-
3.-
4.-

Determinación de la ruta que debe usarse. 
El programa cronol09ico que debe usarse. 
Forma en que deben despacharse las Ordenes. 
La manera en que las actividades de producción 
mantenerse dentro del programa. 

CJ Tipas de Siat ... s Productivos. 

1.- Sistema productivo en línea. 
2.- Sistema productivo intermitente. 
3.- Sistema productivo por proyecto. 

deben 

1.- Sistema Productivo en Linea. El flujo en linea se 
caracteriza por una secuencia lineal de las operaciones 
n.cesarlas para producir el producto o servicio. Como ejemplos 
podemos citar las lineas de ensamble y las cafeterías. En las 
operaciones de flujo en linea, el producto debe estar bien 
•standarizado y fluir de una operación o estación de trabajo a la 
si9uiente de acuerdo a una secuencia ya establecida. Las tareas 
individuales deben estar estrechamente acopladas y balanceadas 
para que una tarea no demore a la siguiente. 

Las operaciones de flujo en linea se dividen algunas veces 
•n dos tipos de producción: Producción en masa y Producción 
ccntinua. La producción en masa, por lo general se refiere a un 
tipo de operación formada por una linea de ensamble, tal como se 
usa en la industria automotriz. La producción continua, se 
refiere a las llamadas industrias de proceso, como la industria 
quimica, la del papel, la del acero, etc. Aunque ambos tipos de 
operaciones se caracterizan por un flujo lineal. los procesos 
continuos tienden a ser más automatizados y a producir productos 
más estandarizados. 

Las operaciones en linea son eKtremadam•nte eficientes, pero 
tambi6n extremadamente inflexibles. La •ficimncia se debe a la 
adopción de bienes de capital en vez de aano de obra r•stante a 
travOs d• tareas rutinarias casi en su totalidad. El alto niv•l 
de eficiencia requiere que se mantenQ~ un fuRrtR volullM!n de 
producción en las operaciones de flujo con •l objeto d• recobrar 
•l costo del equipo especializado. Este a su vez, r•quiere una 
linea de productos estándar que sea más o 1119nos estable a lo 
largo del tiempo. Debido a esta estandarización y a la 
organización secuencial de las tareas, resulta dificil y costoso 
modificar el producto o el volurntfn de prcclucción• por tanto, 
••tas operaciones son bastante inflexibles. 

Desde luego, las operaciones en lin•a pu•den Justificar•• 
sólo en un nümero limitado de situaciones. Los requ•rimientos 
generales son de un alto volumen de producción y de un producto 
•standarizado. Si estas condiciones se cumplen, es comün que la 
misma competencia aplique el uso de un flujo en linea gracias a 
su gran eficiencia potencial. No obstante. una empresa debe 
analizar con cuidado la decisión de emplear operaciones en línea; 
aste análisis no debe basarse nada mas en la eficiencia, sino que 
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dRben considerarse otros factores como son1 el riesgo de 
obsolescencia del producto, una posible insatisfacción laboral 
debida a los trabajos rutinarios y el riesgo de un cambio en la 
tecnologia d~ procesos. 

CllRACTERISTICAS. 

a> Se fabrica contra pronóstico. 
bl Se utiliza maquinaria especializada. 
c> Hay mtHlores costos por lotes grandes. 
dl Existe poca variedad de productos. 
e> Hay menor inventario de producto terminado. 

VENTAJAS. 

i.- Mayor facilidad para planear la producción. 
2.- Equipo de manejo de materiales autom4tico. 
3.- Mayor productividad de espacio. 
4.- Canales de comercialización a base de publicidad. 
5.- Menor movimiento de materiales. 

2. ~· S1:=..Liii:-m• F'roouct1vo Intermitente. Los procesos de flujo 
intermitente, se caracterizan por la producción por lotes a 
intervalos intermitentes. En este caso, el equipo y la mano de 
obra se organizan en centros de trabajo por tipos similares de 
habilidades o equipo. En consecuencia, un producto o trabajo 
fluirá nada más hacia aquellos centros de trabajo que requiere y 
se saltará los demás. Esto produce un patrón de flujo mezclado. 

Las operaciones intermitentes usan equipos diseñados para 
fines generales y mano de obra altamente calificada; por tanto, 
son muy flexibles para cambiar el producto o el volumen de 
producción; pero también son bastante ineficientes. Al mismo 
tiempo, su flexibilidad conduce a severos problemas de control de 
inventarios, programación de actividades y calidad. 

Cuando una operación intermitente funciona a casi toda su 
capacidad~ se acumu!~~n altos inventarios d& productos en 
proceso y aumentará el tiempo de producción de los lotes 
completos. Esto se debe a la interferencia que se produce cuando 
distintos trabajos requieren el mismo equipo o la misma mano de 
obra en el mismo momento, la cual, lleva a una disminución 
sionificativa de la utilización del equipo y de la mano de obra 
respecto de la que se obtiene en las operaciones en linea. 

Una característica basica, es que se agrupan les equipos 
similares y las habilidades de trabajo parecidas. Esto también 
se conoce como una forma de distribución de planta por proceso. 
En contraste, el flujo en linea se llama distribución de planta 
por producto, debido a que los distintos procesos, equipos y 
h~bilidades manuales se colocan en una secuencia que depende de 
la forma en que se el ebora el producto. 
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La• operaciones intermitentes, pueden Justificarse cuando el 
producto carece de estandarización o el volumen de producción es 
baJo. En este caso, la operación intermitente es la mAs 
económica e involucra menor riesgo. Tal forma de operar es cDtlldn 
al principio del ciclo de vida de todos los productos, tanto los 
que pueden llegar a captar una gran clientela como los que tienen 
un mercado que implica un bajo volumen de producción. 

C.W 1 ERISTICAS. 

a> Se fabrica gran variedad de productos en pequeñas cantidades. 
b> Se fabrica contra pedido del cliente. 
c> Los costo& son mayores para lotes pequeños. 
d) Si ewiste inventario de producto terminado. 

l\IENTAJAS. 

1.- El equipo que se requiere es flexible. 
2.- Es el proceso de elaboración más economice. 
-·- Les ~quipos se pueden agrupar por su similitud. 
4.- Se pueden mezclar los fluJos del producto. 

3.- Sistemas Productivos por Proyecto. Se usan para producir un 
producto dnico tal como una obra de arte, un concierto, un 
edificio o una pelicula. Cada unidad de éstos productos se 
•labora como un solo articulo. Estricta.Jllt!!nte hablando, aqut no 
existe un flujo de producto, pero si existe una secuencia de 
aper•ciones. en esta caso. todas las tareas u operaciones 
individuales deben realizarse en una secuencia tal que cada una 
contribuya a los obJetivos finales del proyRCto. Un proble111& 
significativo en la administración de proyectos se refiere a la 
planeacion, aecuenciacion y control de las tareas individual•• 
que seran necesarias para la conclusión de todo proyecto. 

Este tipo de operaciones se usa cuando existe una gran 
necesidad d• cre•tivid"d y or!cinalid:d. Es dificil •uto..a~i~ar 
proyectos pu .. to que se realizan una sola vezt sin -.bargo, 
algunas veces puede usarse equipo diseñado para usos gen...-ales 
con el objeto de r...Sucir los r&queri•ientos de .. no de obra. Los 
proyectos se caracterizan por un alto costo y por la dificultad 
qu• ri.presenta la planeaciOn y el control administrativos. Esto 
se debe a que con frecuencia es dificil definir un proyecto al 
tn1c1o, ya que puede estar suJeto a un alto grado de cambios e 
innovaciones. 

CIWli.TJS: i ER 1BT1 CAS. 

a> Reduce el manejo de la pieza mayor. 
b> L•• per•ite a los operarios altamente capacitados completar su 

trabajo en un punto. 
c> Se fabrican una alta variedad de productos. 
d> El equipo de montaje es responsable de la calidad del producto 
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VENTA.JA&. 

1.- El •quipo que se requiere es fle><ible. 
2.- No •• requiera una 1nganieria d• distribución muy orQanizada 

ni costosa. 
3.- Nos permite cambios frecuentes en el producto o productos 

di••ñados 0 asi como en la secuencia da las operaciones. 
4.- Be adapta a la gran variedad da productos y a la demanda 

int•rmitante de los mismos. 

D> C--IH:terlsticas de los Si1;t-.s Productivos. 

CABACfEBlsilcas ____ EÑ-LIÑEA-----¡ÑfEBñíiEN:fE _____ POB-PBOYEcio-:-
PRooucTo 
Tipo de pedido 

FluJo del 
proceso 
Variedad de 
productos 
Tipo de mercado 
Volumen 

MANO DE OBRA 
Habilidades 
Tipo d• tarea 
Salario 

CAPITAL 
lnv•r•idn 
lnv.,,tario 
!::qu! po 

DB.JETIVOS 
Flewibilidad 
Costo 
Calidad 
TilttllPO da 
proc••a.,iento 

CDNTNJL y 
f>LANEAC ION 
control d• la 
praducci6n 
control d• la 
calidad 
Control de lo• 
1nv•ntar1o• 

Continuo o en 
lotes grandes 

Secuencial 

Baja 
En masa 
Alto 

Bajas 
Repetitiva 
Bajo 

Alta 
Bajo 
!..!sea c:spc:ci ;:le:: 

B•j.a 
Bajo 
Consistente 

Bajo 

F.6cil 

Fa.cil 

Fácil 

En lotes 

Mezclado 

Alta 
Clientes 
Mediano 

Altas 
No rut1nari;1 
Alto 

Mediana 
Alto 
U::.o:; i;::ner~lc!l 

11eáiana 
....,iano 
MAts variable 

l'tRdiano 

Di.,icil 

Di ·Hci 1 

Dificil 

24 

Una sola unidad 

Ninguno 

Muy alt;1 
Unico 
Una sola unidad 

Altas 
No rutinaria 
Alto 

Baja 
Medio 
U:::;cr:. ;¡cn~r =.l :lC. 

Alta 
Alto 
Más variable 

Alto 

Dificil 

Dificil 

Dificil 
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:S. 1 INTRQDUCCICIN. 

D•aarrollar el conjunto de planes estratéQicos y de 
operación de una Rfllpresa no es una tarea sencilla. Precisamente, 
la dificultad que presenta explica el hecho de que muchas 
empreaa• no dispongan de planes explicites para hacer frente al 
futuro, aino que, intuitivamente, en forma tentativa y adaptativa 
van desarrollando su estrategia y planes de operación. 

Se requiere de una oran capacidad de reflexión y de 
deciaiOn, del uso de técnicas de planeacion, de programación y de 
control, para poder elaborar un sistema completo de planes, que 
nos permitan elevar la productividad de la empresa. 

La existencia de los planes estratéQicos y operativos no 
son. sin embargo, suficientes para poder elevar la productividad, 
por m•• adecuados y atinados que sean y por m•s democr4tico que 
·haya sido el proceao para su formulación. 

Tales planes 5cn la medida de la productividad que la 
~resa pretende loQrar¡ pero, de hecho, se dan muchas 
r=i r~un~ten-::! e.~ ~r~:::.'ti =.:.=.. :::;uo ...... c~;;_;-,dri:...-. -. bu t;rJ~cuc..i. ün. ?or 
tanto, es necesario, realizar un diagnostico de productividad de 
la empr•&•, en ~l cual, se analizarán uno a uno todo& los 
factor•• que en ella intervienen para elevar la productividad. 

:S. 2 D IABNOBTICO DE LA El'IPREBA. 

Debido al constante incremento de la inflación que se est4 
padeciendo desde hace algunon a~os, la productividad ha adquirido 
una repen~ina relevancia en todos los campes de la rama 
induatrial, aiendo aqui, al luoar mas adecuado para aplicar 
método• o estudios enfocados a incrementar dicha productividad. 
Es por esto, que se realizar4 un diagnostico de la empresa, para 
conocer la situación actual y real de la misma, y as! poder 
deter•inar la• falla• por las cu4les su productividad no es 
incrementada. 

3.3 f'RXNCIPIDB DEL DIASNDBTICO DE PRODUCTIVIDAD-

Ant•• de analizar la• funciones b•sicas de la empresa, cabe 
mencionar para la realización adecuada del siouiente diagnostico 
los aigui•ntes principio•• 

l.- Principio de 1a Función Limitante. 
2.- Principio de la Función Limitada. 
:s.- Principio de los Circules Viciosos. 

1.- Principio d• la Función Limitante. Una función desemp•Wada 
poco •ficientemente 0 limitar4 el rendimiento y la productividad 
d• otra• funciones as! como el resultado ~inal de la empresa. 
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Ejemplificando este principio de acuerdo a nuestro análisis 
VER MATRIZ DE LIMITACIONES Y CAUSAS >J podemos observar como la 

función 10.- CONTABILIDAD Y ESTADISTICA, es una de las funciones 
más limitantes en porcentaje y en n~mero de funciones limitadas, 
(94.187. y 7 funciones respectivamente>. Debido a esto las demás 
funciones no podrán desempeñar sus actividades adecuadamente, lo 
cual, a su vez. es negativo para la empresa. 

2.- Principio d& la Función Limitada. Deberá consid..,.arse poco 
productivo todo esfuerzo adicional que se emplee en una función 
con la intención de mejorar su rendimiento si antes no se 
eliminan los obstáculos que otras funciones anteponen en el 
cambio a su objetivo. 

Ejemplificando este principio, tomemos a la función 1.
MEDIO Ar1BIENTE, de la misma matriz de limitaciones y causas, la 
cual, tiene una eficiencia del 66.257. y se encuentra limitada por 
•lla misma con &1 100Y.. Lt! ~u:i::!er-, 2.- ülHtCCION, ti9H11t una 
wficiencia del 44.SSY. y se encuentra limitada por ella misma con 
un 3S.BS7. y por todas las funciones con sus porcentajes 
re11pect i voa. 

3.- Principio de los Círculos Viciosos. Se constituye un círculo 
vicioso cuando dos ó más funciones se limitan una a continuación 
de la otra y la ~ltima de la cadena limita a la primera. En este 
caso la acción debe ser la adecuada para romperlo en el eslabón 
m.is débil. 

Ejemplificando este principio, <VER LA FIGURA 1 DE LA RED DE 
LIMITACIONES >, podemos observar el círculo vicioso que se form;a 
con las siguientes funciones& 9,B,7,6,S,9, esto nos indica que la 
función 9 limita a la B, esta a la 7, esta a la 6, esta a su vez 
limita a la S que es una de las funciones limitantea de la 
función 9. Como podemos observar, este círculo vicioso :o puwdw 
r°"'f>'"° en !A funciOn 6 que limita a las con el porc•nta~e máa 
baJo, que•• de 2.12x. 

3.4 l'ETOIXILDBIA DEL DIA6NOSTICO. 

A.- Localización de Funciones. 
B.- Recopilación de Datos. 
c.- An4lisis Factorial. 
D.- An4li&ia Causal. 
E.- Matriz de Limitaciones y Causas. 
F.- Red de Limitaciones. 

A.- LOCALIZACIDN IJE· FUC:IOES. 

Para la localizaciOn real de las funcione& se har4 uao de la 
definición, función y elemento de la función. del organigrama de 
la empresa y del asesor de cada una de las funciones. 

1.- Medio Ambiente 
2.- Dirección 
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3.- Productos y Procesos 
4.- Financiamiento 
~.- Fuerza de Trabajo 
6. - Suministros 
7.- Medios de Producción 
B.- Actividad Productora 
9.- l'lltrcAdeo 

10.- Contabilidad y Estadistica 

Je-fe de Di sei\'oa 
Tesorero 
Je-fe de Personal 
Je-fe de Compras 
Je-fe de Mantenimiento 
Je-fe de Producción 
Gerente de Ventas 
Contador 

1.- MEDIO AMBIENTE. Es el conjunto de in-fluencias &xternas que 
actdan sobre la operación de las empresas. 

Su -función esa Mantener oportunamente informada a la empr&sa 
sabre los cambios que ocurren en las condiciones eMternas, para 
su debida orientación, e in-formar a su vez al exterior acerca de 
sus actividades. 

El em•mtos: 
1.- FISICO. 
2.- POL.ITICO. 
:S.- ECONOMICO. 
4.- SOCIAL. 

2.- DIRECCION. Es la orientación y manejo de la empresa mediante 
lA dirección y vigilancia de sus actividades. 

Su -función est Fijar a la empresa ob~etivos razonables y 
proveerla de los medios necesarios para alcanzarlos de manera 
económica. 

Elementos• 
1.- OBJETIVOS Y POLITICAS. 
2.- RELACIONES PUBLICAS Y COMUNICACIONES. 
3.- Pl.ANEACION Y PROGRAMACION. 
4.- MANEJO DE l.A EMPRESA. 
~~- CONTROL. 
6.- SERVICIOS INTERNOS. 

:s.- PRODUCTOS Y PROCESOS. Es la selección y dis&~o de los bienes 
qu& .. hAn de producir y de los m•todos usados en la -fabricación 
de los mismos. 

Su -función est Seleccionar para su producción, 
que al mismo ti&rapo que presten servicios a los 
rindan beneficios a la empresa y determinar 
adecuados de producción. 

El-•ntosa 
1.- PRODUCTOS. 
2.- PROCESOS. 
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4.- FINANCIAMIENTO. 
credit1cioB. 

Es el manejo de los aspectos monetarios y 

Su función es: Proveer los recursos monetarios adecuados. 
por su cuantía Y origen. para e~ectuar las inversiones n•c•s•ri•s 
asi como para desarrollar las operaciones de la empres•. 

Elementos• 
1.- ESTRUCTURA DE LA FUNCION. 
2.- INVERSIONES DE LOS SOCIOS. 
3.- CREDITOS BANCARIOS. 
4.- ACREEDORES DIVERSOS. 
~-- CREDITOS AL CONSUMIDOR. 

~.- FUERZA DE TRABA~O. 

Su función ~~: s~¡ecc1onar y adiestrar un personal idóneo y 
organtz•rlo. tratando d& alcanzar la dptima productividad en el 
d&aemp•ño d• sus labores. 

El&.,..ntos1 
1.- ESTRUCTURA DE LA FUNCION. 
2.- RECLUTAMIENTO. 
3.- FORMACION. 
4.- CDORDINACION. 
~-- RETRlBUCJON V PRESTACIONES. 
6.- SEGURIDAD INDUSTRIAL. 

6.- SUMINISTROS. Es el conjunto de materias primaB, materiales, 
•cc•sorioa y serv1cioa. 

Su 
continua 

funcidn es1 Suministrar a la 
d• m•teriales y :crv1cios 

ccnv=niwnt.••· 

El•..,.toa1 
1 • - CDt1PRAS. 
2.- INVENTARIOS. 

e-.pr••• una corriant~ 
de calidad y precios 

7.- MEDIOS DE PRODUCCION. Es •l conjunto d• in..ueblct:, •quipos, 
••quinaria, h•rraaientas o instalacion ... de servicio. 

SU funcidn -· 
.. quin.aria y equipo 
lt4icimnt_,,t ... 

El_,,tos1 

Oota.r a la ....,r_a d• terrenos, &dif1c1oa, 
qua le .,_-.1ta.n &fectuar aua DP•racionaa 

1.- MEDIOS DE PROOUCCION. 

B.- ACTIVIDAD PRODUCTORA. Es la transformaciOn de loa ••t--ial ... 
•n productos que puedan comercializarse. 

su funcian es• Organizar y efectuar las operacion•• de 
producciOn en forma <>ficiente y ec:onOmica. 
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El IH1ttnto&1 
1.- ESTRUCTURA DE LA FUNCION. 
2.- PLANEACION Y CONTROL. 
3.- CONTROL DE CALIDAD. 

9.- MERCADEO. Es la orientacion y manejo de las ventas y la 
diatribuciOn de loa productos. 

Su función es1 Adoptar las medidas que garanticen el flujo 
continuo de los productos al mercado y que proporcionen el Optimo 
beneficio tanto a la empresa como a loa consumidores. 

El••entos1 
1.- SITUACION DE LAS VENTAS. 
2.- ESTRUCTURA DE LAS VENTAS. 
3.- SITUACIDN DEL MERCADO. 
4.- CANALES DE DISTRIBUCION. 

10.- CONTAAJLJDAD Y ~ST~n¡::;-¡¡c;.. l•• ~ransaccionew y op&racion&s. 
~s el registro e información de 

Su función es1 Establecer y tener en funcionamiento una 
organización para la recopilación de datos, particularmente 
financieros y de costos, con el fin de mantener informada a la 
tHlPr••• d• los ASpectoa &conOmicos dR sus operaciones. 

Elementos• 
1.- ESTRUCTURA DE LA FUNCIDN. 
2.- INFORMACION. 
3. - AUDITORIA. 
4.- ARCHIVOS. 

8.- RECOPILM:IQH DE DATD6. 

lkl diagnostico, asi coeo cualquier otro anAli&ili, no podr& 
¡¡;¡..- -jo.- que la veracidad y ""2Drtun1dad da la \nfor--ciOn ccn 
que - cuente. 

La recopilación de datos debe s.,.. hecha di,·ectanwnte con los 
respanaabl•• de las funcione&, .....Siante cuestionarios que 
investiguen la poca o bu•na eficiencia d9 los elementos y sus 
COl9pDnlffttea. 

C.- llllNflLIBIB FACTORI"'-.. 

Para el an4lisis de los factores recopilados en los 
cuestionarios se valorizar4n los elementos y componentes en• 
exist1Htte• o inexistentes. Los elementos existentes ser4n 
esti•ados en grados de satisfacción: bueno, regular y malo, a 
criterio del responsable de la función. 
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Los elementos satisfactores valen un punto1 los regulares 
medio punto y los malos un cuarto de punto. Los elementos 
ine><istentes no tienen valor. El cAlculo del porcentaje de 
eficiencia de la función o de sus elementos se hace mediante la 
siguiente fórmula. 

a + b/2 + c/4 
E -------------

n 

en dond1u 
E Porcentaje de eficiencia. 
a Namero de elementos satisfactorios. 
b Número de elemento9 regular~s. 
e Nómero de elementos malos. 
n Namero total de los alementos analizados. 

Para el análisis factori~l ne us• un cu~dro que contien~ la 
lista de los elementos y sus grados de importancia. 

Si el elemento que 
necesaria su existencia 
dentro de un circulo y en 
elementos analizados "n•. 

D.- ANAL.IBIS CAUSAL. 

se analiza es inexistente, pero no es 
en la función,. debe encerrarse el ..... 
este caso no cuenta en el total de los 

El análisis causal puede hacerse simult~neamente con el 
anAlisis factorial, para ello se utilizan 10 columnas, una para 
cada ·función, que se col ocar.t.n a la derecha del cuadro del 
an.t.lisis factorial. 

En estas columnas se anotar4 una cruz indicando la función 
qu• oriQina la limitación .anot•d~ en loil.• columnas "b ... "e" a ºd". 
cuando en el an.t.lisia factorial se anota el factor como 
satisfactorio en •a", entone- no hay necesidad d• hac_. ninguna 
anotación en las colu.nas del anAlisis causal. 

Al terminar d• hac..r el anAlisi•• •• •u•arAn la• cruc•• que 
.. •ncuentren en cada colu.,.,a. A continuación se deter•inan lo• 
porcentajes en qu• cada función li•lta a la función estudiada. 
E•tos porcentajes serAn igual al total de cruces por colu111na 
dividido entre la swna total d• las di•z columnas. 

Para una mejor ca111prensi&n de la aplicación d• •sta 
.. todologia, usaremos los siguient•• coaponentes •n lo• cuadro• 
po•teriores. 

a> El...,,tos. 
bl Pe•a de los elementos. 
el Cu•stionario por elemento. 
dl Bu•a de las valorizaciones del cuestionario. 
•> &una de los causales por función. 
f) Eficiencia del elemento. 
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o> Puntuación por elemento. 
hl Eficiencia de la función. 

Tomando como ejemplo la función 4.- FINANCIAMIENTO CVer 
cue•tionario de la función financiamiento pags.l. 

al En este caso sus elementos de apreciación son cinco1 

1.00 ESTRUCTURA DE LA FUNCION. 
2.00 INVERSIONES DE LOS SOCIOS. 
3.00 CREDITOS BANCARIOS. 
4.00 ACREEDORES DIVERSOS. 
!5.00 CREDITOS AL CONSUt'IIDOR. 

bl El peso de loa elementos aparece 1ndicadoa la derecha de cada 
uno. EJen1plo1 3.00 CREDITOS 9ANCARIOS. au peso es1 0.20 • 

e> Los cuestionarios ae constituyen con lea suh~n~i~=~ d~ cada 
•1•,..n~a. EJ...a:plo~ !.!= ?rugr•mas mensuales de pagos. es l~ 
pr~ounta 13 que forma parte del cuestionario del el.,...,ento 1.00 
ESTRUCTURA DE LA FUNCION. 

di Son los subtotales que aparecen al finalizar el análisis de 
cada ele~ento de las columnas ª• b. c y d. 

e> Son los subtotalea que apar~en al finalizar el an411sis de 
cada elemento con respecto a la función causante en las columnas 
de la uno a la diez. 

fl La eficiencia del elemento se encuentra aplicando la fórmula 
qu• nos indica el paso numero tres del an6lisis factorial. Su 
c6lculo se localiza al calce del cuadro de la EFICIENCIA DE 
FINANCIAl'IIENTO. 

o> La puntuación por ele1119nto •• ot>tiwnw del producto de la 
•fici...,,c!a dal el......nto por su peso ccrr•spondi•nt•- EJ1N1Plo1 

EFICIENCIA DE FINANCIAl'IIENTO ELEMENTO 
1.00 Estructura de la función 0.42308 

PESO 
0.20 

PUNTUACI:ON 
0.08462 

h> La eficiencia d• la función •• obtiene sumando las 
puntuaciones de tocios loa ele .. ntos. Para nuestro eJeiaplo1 

EFIC!ENCIA DE FINANCIAl'llENTO 
1.00 Estructura de la función 
2.00 Inversiones de los socios 
3.00 cr•dttoa bancarios 
4.00 Acreedores diversos 
~-00 cr•dttoa al consumidor 

Su111a 
:r. 

El.El'IENTO 
0.42308 
0.79!571 
0.2912!5 
0.!50000 
0.437:50 
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PESO 
0.20 
0.20 
0.20 
0.20 
0.20 

PUNTUACI:ON 
0.0&462 
o. 1!5714 
0.0:562!5 
0.10000 
o. 09nso 

0.48!5!51 
49. !5!5 



I.- '1EDID APUIIENTE 

N.Jtt. E L E " E N T O 
l.00 FIBICO 

0.2:5 
1.01 Cercanía con las fuentes de aprovisionamiento 
1.02 Cercania con los mercados de consumo 
1.03 Accesibilidad para la clientela 
1.04 Accesibilidad para el personal 
1.os Cli•a de la localidad 
1.06 Condiciones sanitarias de Ja localidad 
1.07 Servicios pOblicos municipales fagua, luz,etc> 
1.oe Servicios de comunicación <tel@fono, correo,etc> 
1.09 Ca•inos federales y -.statales 
1.10 Caminos vecinales 
J.11 Disponibilidad de fuerza de tr~baJo 
1.12 Calidad de la fuerza de traba~o 

:: ü ¡¡ - r o T A L 

2.00 POLJTICO 
0.2S 

2.01 Protección de las leyes locales 
2.02 Reglamentación industrial 
2.03 Actitud del gobierno hacia la industria 
2.04 Reglamentación fiscal 
2.os Tasas de imposición 

SUB-TOTAL 

:S. 00 EetNMICO 
0.2:5 

3.01 Ubicación del mercado de consuMidores 
:S.02 Capacidad potencial del .,....cado 
3. O:S PO<t.r de co..-.pra 
3.04 Disponibilidad d• cr•dito 
3.0S Tasas de int....-•• 
3.06 Plazos ,..dtos de pago de cr•dttos 
3.07 Puntualidad de pagos de cli..,t•• de la localidad 
:s.oe Actitud de los cOMpetidores hacia la indUstria 
3.09 Actitud de los proveltdores hac1A lA .-pr .. a 
3.10 Actitud de los con~idores hac1A la -.pr-a 

au•-TDTAL 
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p E s o 
a b c d 

• • • • • • • • • 
• '! 

11 o o 1 

• • • • • 
1 2 2 o 

• • • • • • • • • • 
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4.00 SOCIAL 
O.~ 

4.01 Relaciones con las organizaciones comerciales • 
4.02 Relaciones con los sindicatos • 
4.03 Relaciones con el gobierno • 
4.04 Relaciones sociales • 
4.0:!S Relaciones profesionales a 

SUB-TOTAL 1 4 o o 

11 + o + o 1 + 2.12 + 2.14 
El • ------------ ~ 1.00 E2 • ------------- 0.:50 

3 + 3.12 + 4/4 1 + 4/2 + o 
E3 - -----------···- • O.:!S:5 E4 • -~---------- • 0.60 

10 

EFICIENCIA DEL PEDID Al'tBIENTE ELEPENTO PESO PUNTUACION 

l. 00 F!!lico 1.00 0.2:5 0.2:5000 
2.00 Político 0.:50 0.2:5 0.12:500 
3.00 Económico o. :5:5 0.2:5 o. 137:50 
4.00 Social 0.60 0.2:5 o. 1:5000 

s u 11 A o.662!50 
Y. 66.2:5 
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II.- DIRECCICN 

p E s o e A u s A ...... E L E " E N T O .. b c d 1 2 3 4 s 6 7 e 9 10 
1.00 OBJETIVOS Y POLITICAS 

0.10 
1. 01 Objetivo definido y claro • • 1.02 Armenia con los objetivos 

de los socios • • 1.o:s Amplitud del mercado • • 1.04 Conocimiento oportuno de 
nuevas necesidades del 
mercado • • 1.os Volu .. en de ventas • • 1.06 Rentabilidad de la empresa • • 1.07 Rentabilidad de los 
elementos físicos • : 

! .. O!! C~! i~-.G O.::- los productos • • 1.09 Políticas departamental es • • 1.10 Políticas de i nnovac i one!I 
t•cnicas • • l. 11 R•curscs físicos adecuados • • 1.12 R&c:ursos financieros adecuados • • 1.13 Repart 1 et ón proporcional de l • 
productividad entre la empresa 
socios eMpleados 
y consumidores • • 

su B-TDTA L o 9 40 2 4 1 1 00 1 3 1 o 

2. 00 Ml..llCIOEB PUBLICAS y 
CDN.llllCACIDN 0.1:1 

2.01 Respons•bllid"d p~bl!clO d:> :-. • empresa • 2.02 R•laciones intlff'"nas • • 2.o:s R•lacianea externas • • 
2.04 l111a1;1en formada por el client .. • • 2.os l••Qen for••da por los 

empl eado!S • • 2.06 lncre-nto de las rel acion•• 
co...-ciales • • 2.07 lnfor-ción interna desclH'ld.,,t• • • 

2.oe Información interna asc.,,dent• • • 2.09 lnfor111ación del ..ctio a91bient• • • 
8 U a - T D T A L 1 3 :5 o 02002000 3 1 

3.00 PUlllEM:IDN y PNJBl'U••llCIDN 
0.2S 

:s.01 Estructura de 1 a e.apresa • • 
3.02 Niveles jer.ilrquicos • • 3.03 Procesos departa111tH1talea • • 3.04 Normas de trabajo • • 
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3.0:5 Manual de organlzaciOn • • 3.06 Programas de adi...stramtento 
t•cntco • • 3.07 Planeaci On de nuevos productos • • 3.0B Presupuesto de ingresos • • 3.09 Presupuestos departamentales • • 3.10 Descripción d& puestos • • 

SUB-TOTAL o 2 4 4 o 3 1 o 1 o o 3 o 2 

4.00 11ANEJD DE LA El'F'RESA 
o.~ 

4.01 Estructura JerArquica • • 4.02 Personalidad d•l director • 4.03 Capacidad del director • 4.04 Autoridad del personal 
ejecutivo • • 4. 0:5 Limites de autoridad a ~ 

4.0 ... D~~!:!=~wa ~~ »~gundo nivel • • 4.07 Coordinación d .. actividades a • 4.08 Cooperacton de los !5ubalt1Prnos a • 
BUB-TDT AL 2 :5 1 o o 4 o o 1 o o 1 o o 

:5.00 CONTROL 
0.1:5 

:5. 01 Control tnt .. rno • • :5.02 Controles de diriH:cion • • :5. 03 An6ltsts de las desvt aci enes • • :5.04 Infarm•s de avance • • :5. 0:5 Informes ftnanct-os • • :5.06 Solución de queJas • • 
BUB-TDT A L o 2 22 o :5 0000000 

6.00 SERYJCIOB INJEIMJl!I 
0.10 

6.01 Servicios de m..:anoqrafJa • • 6.02 S.rvicio secretaria! • • 6.03 lnfar•aciOn archivada • • 6.04 lnfor,.ación estadJstica • • 6.0S S-victo de cAlculo y 
ca-.>utacton • • 6.06 Servicio de prov...clur J a • • 6.07 Servicio de cafeteria • • 6.08 9-rvictos sanitarios • • 6.09 Mantenimiento de equipo • • 6.10 Servicios deportivos y • • soct.ales 

BU B-TDT AL o 6 3 1 o 1 o o 2 1 3 1 o 2 
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CALClLOS1 

o + 9/2 + 4/4 
El = -------------- = 0.42307 

13 

o + 2/2 + 4/4 
E3 = ---~--------- = 0.20000 

10 

o + 2/2 + 2/4 
E!5 m -------------- = 0.2!5000 

6 

EFICIENCIA DE LA DIRECCI~ 

t • O() Ob ~ ::a't ! ~ ... o y· µc.1 i. ~ i e as 
2.00 Relaciones p~blicas 
3.00 Planeación y programación 
4.00 Manejo de la empresa 
!5.00 Control 
6.00 Servicios internos 

SUMA 
X 

36 

1 + 3/2 + !5/4 
E2 = ~~~-------- a 0.41666 

2 + :5/2 + 1/4 
E4 - -------~~~- ~ 0.!5937!5 

e 

o + 6/2 + 3/4 
E6 = -------------- = 0.37!500 

0.42307 
0.41666 
0.20000 
0.!5937:5 
0.2:5000 
0.37!500 

10 

PESO 

0.10 
o. 1!5 
o. 2:5 
o. 2!5 
o. 1:5 
0.10 

PUNT\MCIDN 

0.04230-
0.06249 
0.0!5000 
0.14844 
0.037!50 
0.037:50 

0.37823 
37.82 



111. - PRODUCTOS y PROCESOS 

p E s o e A u s A ..... ELEf'I EN TO a b c d 1 2 3 4 :5 b 7 e 9 10 
1.00 PRODUCTOS 

0.!50 
1.01 Inv1>stioaci enes de disl>ñ'D • • 1.02 Investigaciones de mercado • • 1.03 Inv••tioacion1>s de usas y 

n1>cesi dad es • • 1.04 Inv•stioaciones de productoB 
de la co111pl!'tenci a • • 1.os Investtoaciones técnicas 
sobre material es • • 1.0b Mercados de prueba • • 1.07 Aportaciones d• ventas. 
producción, compras y 
dir1teciOn 1>n el diseño 
d1> productos • • 1.0B Planos y esp1>cificaciones de 
cada producto • • 1.09 Programa de disel\'o de nuevos 
productos • • 1. 10 Marcas y nombres de los 
producto5 • 1. 11 f1od•los e>epeori men'i:.u.J l!!So • • 1. 12 Construcción de herramientas • • 1.13 RMltab111dad de productos • • 1.14 Control de ccs'tos • • 1.1s Política de diver5ificación • • 1. lb Estandarización de partes • • 

9 U ii - T O T AL :. ~ :5 7' o ! 9 000 1 1 2 

2.00 PMUCE80B 
0.:50 

2.01 Capacidad d• produccson • • 2.02 Econot11ia del proceso • • 2.03 TIK:nolOQia d•l proceso • • 2.04 FlutdltZ del procese • • 2.0!5 Drd.n•• de prDducci ón a = 2.0b HoJas d" itinerario • • 2.07 Est:udto de siMpli*icaciOn 
d• mtt:odos • • 2.oe Conoct •1 ent:os de los avances 
t:ecnolóoicos • • 2.09 ROPC9PCi0n oportuna de publi 
caciones ttcnicas • • 

su B-TDTAL o 44 o 1 :5 o o o 1 2 o o 
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CAL.Cl.LDS1 

1 + 3/2 ... 5/4 o + 1/2 + 4/4 
El = -------------- = 0.23438 E2 = ----------~-- = 0.16666 

16 9 

EFICIENCIA DE PA0DUCT0S Y PROCESOS ELEJ1ENTD PESO Pt.NTUACIDN 

1.00 Productos 0.23430 0.50 0.11719 
2.00 Procesos 0.16666 o.50 0.08333 

9 U t1 A 
% 

38 
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IV.- FINANCIAMIENTO 

p E s a e A u B A ..... EL E l'I EN T o • b c d 1 2 3 4 :5 6 7 e 9 10 
1.00 EBTRUCTIJRA DE LA FUNCICJN 

0.20 
1.01 Capacidad de la persona 

encargada del manejo 
<financiero • 1.02 Análisis financieros • 1.03 Revisión de las compras 
para su autori zaci on • J.04 Variaciones de 1 a.s compra!! 
con respecto al presupuesto • • J. 0:5 Revisión de comprobantes 
para su autorización 
de gastos • • J.06 Variaciones de los gastos 
con el pr-P~ll!"tl~~tO • • 1.07 Autorización de crl!di to • • J.OB Procedimiento de an.Al i sis 
d1> crl!dito a los clientes • • J.09 Indice de cuentas mal as • • 1.10 Eficiencia del departamento 
de cobranzas • • 

J .11 Eficiencia del departamento 
1eoa1 en mat:eri a de cobros • • 1.12 Cont•ctos con bancos y 
financieras • 1. 13 Prooramas mensuales de pagos • • 

BU B-TOT A L 3 4 2 4 1 o o 1 00004 4 

2.00 JN\IERSIDNES llE LOS SOCIOS 
0.20 

2.01 C.-;;.p:t:al social suficiente • 
2.02 Porc..,taJ• de acciones 

pre-Ferent•s • 2.03 Pri Vil IPQi OS de las acciones 
pr•fRrlPflt"'s o bonos de 
fundador • 2.04 R"'lacionea con accionistas • 2.os R•l•cionea d• accionistas con 
prov•edor<HO y banqu...-os • 2.06 Posibilidades d,. prl!stamos 
por p•rte de accionistas • 2.07 T.asa de interl!s de prl!sta1110s 
p•rsonales • • 

2.os G.aranti .a de los prl!stamos 
p"'rsonales • 

2.09 For111a y ti •lllPº para el pago 
de los prl!stamos personales • • 

su B - TOTAL :5 o 2 2 1 o o 1 o o o o o o 
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3.00 CREDITOS BANCARIOS 
0.20 

3.01 Nllmero de bancos con que 
opera la empresa • 3.02 Llmi tes de cr•dito 
b.ancario disponiblE's • • 3.03 Lin .. .as d .. cr•dito bancario 
suficientes • • 3.04 er•di tos a mediano plazo • • 3.0:5 Créditos a largo plazo • • 3.06 Cobertura de requisitos 
bancarios par-a l ine115 de 
cr•ditos • • 3.07 Inverni On de créditos 
con<f orme a programas. :: ~ 

:.ca Pc1.gca oe cr-~ditos a ti .. mpo • • 
s U B - TOT A L 1 1 3 3 o 1 o :1 00000 1 

4.00 ALHEEDDREB DIVERSOS 
0.20 

4.01 Relaciones con los 
proveedores • * 4.02 Plazos concedidos por los 
prove,.dor-es • 4.03 Inversiones adecuadas en 
activo fijo • • 4.04 Políticas de depreciación 
y amortización de los 
fijos • 4.0:5 Programas de e>cpansión 
para próximo<> c:..r:o• • • 4.06 Porcentajes de •st.os 
programas con recursos 
propios • 4.07 F.acllldades fin.anci1rrAs '"' el su111ini stro de materias 
primas • • 4.0S FS nanc 1 ami ente d• la 
producciOn en prDC•5D • • 4.09 Financiamiento d• los 
gastos d .. operación • • 4.10 Nor••• par.a los niv•l-
d• los shventar-ios • • 

BU B-T o T AL 3 2 4 l l 1 0002 l 2 o o 

S. 00 CIEDJTOS AL CIJNBU'tIDOR 
0.20 

:5. 01 R•ntabilidad de los productos • • :5.02 Facilidades de crédito 
al el 1 .. nte • 
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5.03 Supervisión de los cr~dtt:os 
concedidos 

5.04 Informes de cr•dltos 
5.05 Registros de documentos 

descontados 
!5.06 Rotación de las cuentas por 

cobrar 
!5.07 Rentabilidad de los pedidos 
5.0B Dividendos pagados 

SUB-TOTAL 

CALCULOS1 

3 + 4/2 + 2/4 
El = -~----------- m 0.42308 

l 3 

l + 112 + 3/4 
E3 = ------------- = 0.28125 

B 

1 + 4/2 + 2/4 
E5 = -------------- m 0.43750 

B 

EFICIENCIA DE Fl..-CIAftlENTD 

1.00 Estructura de la función 
2.00 Inversiones de los socia. 
3.00 cr•dttos bancarios 
4.00 AcreedoretS diversos 
5.00 cr•dttos al consumidor 

BUnA 
1 

41 

• • • • 
• • 

s • • • • • 
1 4 2 1 1 o o 1 00003 2 

!5 + o + 21'4 
E2 = ------------ = 0.78571 

7 

3 + 2/2 + 4/4 
E4 "' ---------- = 0.!50000 

10 

El.EPENTD PESO PUNTUACION 

0.42300 
0.78571 
0.28125 
0.50000 
0.437~ 

0.20 
0.20 
0.20 
0.20 
0.20 

0.08462 
o. 1:5714 
0.05625 
0.10000 
0.087:50 

0.48551 
48. 5!5 



Y.- FUERZA DE TRABA.JO 

p E s o e A u s A ..... EL E ft EN T o a b e d 1 2 3 4 5 6 7 e q 10 
1.00 EBTRUC~ DE LA Fl..ICION 

0.10 
1.01 ObJeti ve de la func!On • • 1.02 Pol f t:I cas de personal 

definidas • • 1.03 Organización del mando • • 1.04 Capacidad del Jefe de 
personal • • 1. 05 Programas de mot:lvaciOn • • 1.0b Reglamento Interior de 
trabajo • • l.07 Indicador Mano de Obra/ 
Trabajo Indirecto • • 1.oe Indicador Obreros/Supervisor • • 

s u to - •. ü f H L o ..; :; o :; o o :; o o :z o o 

2.00 RECLLITAllIENTO 
o. 15 

2.01 Planes de reclutamiento • • 2.02 Sistemas de selecciOn • • 2.03 For•as de contratacl On • • 2.04 Hora& de traba Jo • 2.05 Control de horas de trabajo s 
2.0b Sistemas de promoción • • 2.07 Reglatros de asist&nci a • • 2.oe Indice de asistencia s • 2.09 Indice de rotacl On del 

personal • • 2.10 Estudio de vocaciones • • 2.11 E><pediltfltes del personal • 2.12 SAncton..-s ad&cuadas al • personal • • 
8 u B - TO T A L 1 3 35 o 1 00800 1 o 1 

3.00 FOAIW:ION 
0.15 

3.01 Pro9rat11•s de formación • • 3.02 Curso: dC> Ddi ostrami ent:o • • 
3.03 Est:l•ulos para la formac!On • • 3.04 Re&ult•dos de la formación • • 
SUB-TDTA L o o o 4 o o o o 4 0000 o 
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4.00 comU>INACIOl'I 
o. is 

4.01 Atención a las quejas • • 4.02 R1tlacicnes sindicales • • 4.03 Armonía en los niveles 
t•cnicos • • 4.04 Armonía entre supervisores 
y Jefes i nmedi ates • • 4.0:5 Armonía entre los. obreros • • 4.06 Armonía entre los empleados 
admi ni strat i vos • • 

SUB-TOTAL o 6 o o 0200 2 00 1 1 o 

S. 00 RETltlaJCION y PRESTACIONES 
o.:zs 

s.01 Personal de produce! ón a • :5.02 Personal t•cnico • ,,. 
s.o:s p..,..!lOn~! r?!j!':'!~ n"! ¡:t;-.;t.l vo • • :5.04 Salarios adecuados • • :5. 0:5 Porcentaje de incentives 

pagados • • 5.06 sueldo• t•cnicos y 
admini•trativos • • :5.07 Pl anlfs de valuación de 
puestos • • :5.08 Políticas de !MU&ldoa • • :5.09 Planes d• valuación d& 
méritos • • :5. 10 Prestaciones m•cucas • • s.11 Participación deuti 1 i dades • • :5. 12 S•rvicios sanitarios • • :5. 13 Servicie de cafetería • • :5. 14 Servicios sociales • • s.1s Compra de ropa de trabajo e • 

SUB-TO T A L o 9 1 s 2 1 009 1 200 o 

6.00 SEaJltlDAD SOCIAL 
0.20 

6.01 Planos de s&(luridad industrial • • 6.02 organización para la seguridad • • 6.03 Indice d• -fr•cuenci a • 6.04 Indic• de g~avedad • 6.0S Programas de seguridad • • 6.06 Equipe de s-ouridad • • 6.07 Dispo•itivo• d• ••guridad • • 
8UB-TDTAL 2 1 1 3 o o o o 2 1 020 o 
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CllLClLOS1 

o + 1/2 + 4/4 

El = -------------- o. 18750 
8 

o + o + o 
E3 m ~---------~- 0.00000 

4 

o + 9/2 + 1/4 
ES e -------------- = 0.31666 

1.00 Estructura de la ~unción 
2.00 Reclutamiento 
3.00 Formación 
4.00 Coordinación 
s.oo RetribuciOn y prestaciones 
6.00 Seguridad industrial 
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1 + ::S/2 + 3/4 
E2 = ------------- = 0.27083 

12 

o + 6/2 + o 
E4 '" ---------·-- a o. 50000 

6 

2 + l/2 + 1/4 
E6 = -------------- • 0.39286 

o. 187':50 
0.27083 

º·ººººº 0.50000 
0.31666 
0.39286 

7 

0.10 
0.1!5 
0.1:5 
0.15 
0.25 
0.20 

0.01875 
0.04062 
0.00000 
0.07500 
0.07917 
0.07857 

0.29211 
29.21 



YI.- SlrlINISTROS 

p E s o e A u s A ....... EL E "EN T D a b c d 1 2 3 4 !5 6 7 e ., 10 
J.00 C09'RAS 

o.so 
1.01 Objetivo de la funciOn • • 1.02 Estructura de la función • • 1.0:S Pol l. ticas de compra definidas • • 1.04 Capacidad del Jefe de compras • • 1. 0:5 PorcentaJ• de compras de 

importación • 1.06 Presupuesto de compras • • 1.07 Planeación de las compra!!. 
por fpccas. proveedores y 
lotes econOmi cos • • 1.08 M•todos de compra • • 1.09 Estudio del mercado para 
compra• • a 

1.10 Relación con 1 os proveedores • 1.11 For•ul ario d- ~!:'mp~.;:= • • 
1. 12 Registro de proveedores por 

articules • • 1.13 Visitas del Jefe de compras 
a plantas de los proveedores • • 1. 14 Segui mi en to de las compras • • 1. 1 !5 Supervi si On de las compras • • 1.16 Infor•aciOn si stemati ca de 
nuevos ma~eriales y nuevas 
fuentes de abastecimiento • • 

su B-TDTAL 1 3 4 e o o o o 113 o o o o 

2.00 INYENTARIDB 
o.so 

2.01 Poll.t:icas de inventarios • • 2.02 Nivel•• de inv..,.tarios • • 2.0:;;: Capacidad Clel Jefe del 
al••cen • • 

2.04 Planeaci On de los inventarios • • 2.os Clasificación y coclificaciOn 
de las existencias • • 2.06 Revisión de &;aldos • • 2.07 Distribución d•l alaacen • • 2.0B Indices de agota•i ento a • 2.09 control de existencias • • 2.10 Comprobantes de entrada 
y sal ida • • 

2.11 Inventarios fi sicos • • 2.12 Control de calidad • • 
2.13 Ubicación de los almacenes 

de producto& terminados • • 
BU B - TOTAL o 4 6 3 o o o o 110 2 o o o 

4!S 



CALCULDS1 

1 + 3/2 + 4/4 
El a -------------- = 0.23333 

15 

EFICIENCIA DE LOS SUl'IINISTROS 

1. 00 Compras 
2.00 Inventarios 

s U P1 A 
X 

46 

o + 4/2 + 614 
E2 = -------------- a 0.26923 

13 

EJ...a99fTD PESO PLlllTUACIDN 

0.23333 o.:so 0.11667 
0.26923 o.:so 0.13462 

0.25130 
25.13 



YII.- 1'1EDIDS DE PRODUCCION 

p E B o e A u B A ...... EL El'1ENTO a b c d 1 2 :s 4 :5 6 7 e '9 10 
1.00 l'EDIIJS DE PROl>UCCIDN 

1.00 
1.01 Objetivo de la función • 1.02 Investigacione .. sobre 

invarsiones • • 1.03 Políticas claras sobre 
inversione~ • • 1.04 Politicas sobre conservación 
y repo .. ición de equipo • • 1. 0:5 Distribución de la maquinar! a • • 1.06 Graficas de f l uJo dlP material 
en proceso • * 1.07 Almacenes adecuados para la 
producción actual y prevista a 

1.0B Pasillos adecuados al equipo 
de manejo :: 

1.0'i' Edificios adecuados para 
carga y descarga • 1.10 Capacidad del jefe de 
mantenimiento • * 1. 11 Reoistro al día del equipo 
mostrando antigüedad. 
casto de mantenimiento, 
depreciación. etc. • * 1. 12 Proo;¡ramas de manteni mi ente 
de maquinaria • • 1. l:S Capacidad de la p.,rsona que 
ejecuta las reparaciones • 1.14 OrdotnRS de rDparación 
adecuada • • 1. 1:5 Sup1trfici1P ccnstrul.da * 1.16 Suplltr"fici1P de los Almacenes • • J. 17 Prob~bilid•dw& Uw R>epans1 ón • • 1.18 1'1ant .. ni Mi en to d•l edificio • • 1.19 1'1antenimiento dDl RqUipO 
d• transporte • 1.20 Equipo de transporte 
suficiente • 1.21 Protttcci ón cont:ril riesgos • • 1.22 Reparación dD h11rraB1i antas • 1.23 lns.p1teci ón de dados, moldes. 
pl anti 11 ª"• etc. • 1-24 Políticas de reposición de 
equipo • • 1. 2:5 Ta .. • de intRrlts de las 
inversiones • • 1.26 R•ntabilidad de las 
inversiones • • 1.27 l'1•dio .. de comunicación • • 
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1.28 Servicios de agua, energía, * 
sanitarios, etc. 

SUB-TOTAL 11110 6 o 2 2 4 1 o~ 2 o 1 

11 + 11 /2 + (1 

El = -------------- 0.58929 
28 

EFICIEN:IA DE 11EDIOS DE PRODUCCION ELEl'ENTD PESO PUNTUlllCIIJN 

1.00 Medios de producción o.~8929 1.00 o.~8929 

o.~9929 
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YIII.- ACTIVIDAD PRCIDUCTCJRA 

p E s o e AU B A ..... _ E L E 11 E N T o a b e d 1 2 3 4 5 6 7 B 9 10 
1.00 EBTRUCTURA DE LA FUNCIDN 

0.30 
1.01 Objetivo de la funciOn • 1.02 Politicas de producción • • 1.03 organización del departamento • • 1.04 R•sponsable de la funciOn • 1.05 Tipo de producciOn adecuada 

<pieza, lote, continua> • 1.06 Variedad de producc10n • 1.07 Epocas de producc10n • • 
su B - TO T A L 4 1 o 1 00 o o o o o 2 o o 
2.00 PLNEACIDN y CONTROL 

o.:s:s 
2.01 Responsable de la programaciOn • • 2.02 PronOsticos de ventas • • 2.c:: r--r~:::u~uc:~o!! d~ ~rnducctón • • 2.04 Agenda de pedidos • :: 
2.05 Fi J.aci on de las prioridades • • 2.06 E><istencia d• productos • • 2.07 List.as de material • • 2.oe Esquemas de i ti nerari o • • 2.09 Pedidos de al macen • 2.10 Ordenes de producciOn • 2.11 Capacidad de producci On • 2.12 Fluidez de la producciOn • • 2.13 Ti..,,os unitarios • • 2.14 C;ar11a de las m.iquina!!. • • 2.15 SUp•rvisiOn de la producciOn • 2.16 Rei;aistro de avance y control • • 2.17 Revistro de valRs de al macen • 2.18 Costos unitarios • • 2.19 Control dR ces t. es • • 2.20 Far ... larios adecuados !! • 2.21 Tabl1tro de control • 2.22 Balanc• de la linea de 

producciOn • • 
BUB-TOT A L 5 2 3 11 o o 1 o l ºº 11 3 o 

3. 00 CONTROL DE CAL.IDAD 

º-~ 
3.01 Noraaa y especificaciones 

de calidad • 3.02 Inspecc10n y control de la 
.. at.eria prima • • 3.03 Puntos de inspecciOn • • 3.04 11uestreo para control • • 3.05 11uestreo para inspecciOn • • 
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3.0b Gr6ficas de control de calidad 
3.07 Responsable del control de • • 

calidad * • 3.0B Tipo de control de calidad * 
3.09 Indice de rechazos * 
SUB-TOTAL 

CM.CUl..OS: 

4 + 1/2 + o 
El • -------------- = 0.75000 

b 

3 + 4/2 + o 
E3 = --~---------- = o.55555 

9 

EFICIENCIA DE ACTIVIDAD PRODUCTORA 

1.00 Estructura de la función 
2.00 Planeación y control 
3.00 Control de calidad 

S U 11 A 
X 

50 

3 4 o 2 o o o o o o o 6 o o 

5 + 2/2 + 3/4 
E2 = -------------- = 0.32143 

o.7!5000 
0.32143 
o. !5!5555 

21 

PESO 

0.30 
0.35 
0.35 

Pt.JNTUACION 

0.2=<>0 
0.11250 
0.19444 

0.53194 
53.19 



IX.- l'IERCADEO 

p E B o e A u s A ...... E L E 11 E N T O a b e d 1 2 3 4 !5 6 7 B 9 10 
1-00 BITUACION DE LAS VENTAS 

o. 1!5 
1. 01 Objetivo de la función • • 1.02 Poli ti ca de la función el ara • • 1. o:s NOmero de articules vendidos • • 1.04 Ventas mensuales por articulo • • 1. 0!5 caracteristicas del cliente • • 1.06 Valor promedio de los pedidos • • 1.07 Rotación de la el i entela • • 1.oe Rentabilidad por arti. culo • • 
BUR-TOTA L o t 4 3 o 1 00000 1 4 2 

2.00 EBTRUCT1..IRA DE LAS VENTAS 
0.20 

2.01 Estructura del departamento • • 2.02 NO••ro de empleados • 2.0:S Organización por regiones • 2.04 Plan•ación de 1 as ventas • • 2.05 Prcmoci ón de ventas • • 2.06 Evolución de las ventas • 2.07 Medios de publicidad • • 2.0B Registros estad! sti ces • • 2.09 Proceso del pedido • 2. 10 Relación con los deptos • 2.11 Selección y formación 
de vendedores • • 2.12 Control de vend~ores • 2.1::s Cuotas d• venta * 

SU8-TO TAL 3 l .. 2 000020004 1 

3.00 BITlMCICN DEL rtERCADO 
o.30 

3.01 Rel aci onR& con l 05 el i entes • • 3.02 R•ntabtlidad de 1 os el i entes • • 3.0:S Rotación de la el i entela • • :S.04 Antir;¡Uedad de saldos • • 3.0!5 Indice de cobranza • • 3.06 Valor promedio de los pedidos • • 3.07 ,,_,.cado potencial • 3.0B Precios de los articules • • 3.09 Ser vicios al cliente • • :s. 10 Control de clientes • • 3. 11 Nuevos usos de 1 os productos • 
SUB-TO TAL 1 4 4 1 1 00000008 o 
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4.00 CANALES DE DISTRIBUCIDN 
0.35 

4.01 Medios de distribución 
4.02 Medios de transporte 
4.03 Sistemas de empaque 
4.04 Control de distribuidores 
4.05 Existencias suficientes en 

el mercado 
4.0b lndicR di! pedidos por entregar 
4.07 servicios locales al cl 1 ente 

SUB-TOTAL 

o + 1/2 + 4/4 
El = -------------- = 0.18750 

B 

1 + 4/2 + 4/4 
E3 e ~--------~-- 0.40000 

10 

EFICIEM:IA DE J1ERCADEO 

1.00 Situación de las ventas 
2.00 Estructura de las ventas 
3.00 Situación del mercado 
4.00 Canales de distribución 

SU A A 
X 
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• • • 
• • • 

• e: 

• • • 
2 2 2 1 o o o o o o 1 2 1 o 

3 + 1 /2 + 4/4 

E2 = -------------- = 0.45000 
10 

2 + 2/2 + 2/4 
E4 • ----~-------- = 0.58333 

b 

ELEJ1ENTD PESO Pl.NTUACIDN 

0.18750 
0.4:5000 
0.40000 
0.58333 

0.15 
0.20 
0.30 
0.35 

0.02013 
0.09000 
0.12000 
0.20417 

0.4'4'23 
44.23 



X.- CONTABILIDAD y ESTADISTICA 

p E s o e A u s A ..... ELE" EN TO a b e d l 2 :s 4 !5 6 7 e ., 10 
l.00 ESTRUCTURA DE LA F\..cIDN 

0.30 
1.01 SiBtema de contabilidad • • 1.02 P•rsonal enopleado • • 1.03 Seccione& contables • • 1.04 Sistema de pr•supuesto • • 1.os Sup•rvisión d• presupuestos • • 1.06 Control presupuestario • • 1.07 ReQi•tros estadisticos • • 1.oe Gr.&ficas 10stadasticas * • 
1. º"' Contabilidad d& costos • • 
SUB-TOTAL o 1 2 6 o o o o 1 0000 e 
2.c,o t~ION 

o.:so 
2.01 Informes recibidos • • 2.02 Inform•s proporcionados • • 2.03 Informes administrativos • • 2.04 Informes fiscales • • 2.o:s Int•rpretación de estados • • 2.06 Periodicidad de los informes • • 
SUB-TO TA L o :s 2 1 000000000 6 

;s.oo AUDITORIA 
0.20 

3.01 Siste111a de auditoria • • 3.02 AnAlisis. de r&sul tados • • 3.03 Co•to de la auditoria • • 3.04 Accion•s derivadas d& 
la audii:.ot"iiil • • 

11 U B - T O T AL o o o 4 000000000 4 

4.00 ARDtlVOB 
0.20 

4.01 Sist•ma de archivo • • 4.02 P..raonal encargado • • 4.03 Rapidez de la i nfor111aci On • • 4.04 Archivos definitivos • • 
B U B - T O T A L o 1 ;s o 0000 1 o o o o ;s 
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CALClLOS1 

o + 1/2 + 2/4 
El = ---~--------- 0.11111 

9 

o + o + o 
E3 = --~-------~- e 0.00000 

4 

EFICIENCIA DE CCINT. Y ESTADISTICA 

1.00 Estructura de la func10n 
2. 00 Informaci On 
3.00 Auditoria 
'4.,()0 Ar'r.hj Ve:')~ 

SUrtA 
:z. 

54 

o + 3/2 + 2/4 
E2 e ~--------~~ = 0.33333 

6 

o + 1/2 + 3/4 
E4 e -------------- e 0.31~0 

4 

ELa'ENTO PESO PlNTUACIDN 

0.11111 
0.33333 
0.00000 
n.~!?'~ 

o.:so 
0.30 
0.20 
n.?<:> 

0.03333 
0.09999 
0.00000 
n.n6=o 

0.1~82 
19.~B 



ANAL.IBIS CAUSAL 

FUCIDN J.- l'EDID At1BIENTE 

EFICIENCIA 1 66.25X 

FUNCIONES QUE LA LIMITAN. 

Nadie la limita. 

FUClllN JI.- DlRECClDN 

EFICIENCIA 1 37.82 X 

FUNCIONES QUE LA LIMITAN. 

1.- l'tlM!io Ambiente 
2.- Dirección 
~-- P~~u~to~ y Pr~~~~~ 
4.- Financiamiento 
5.- Fu•rza de Trabajo 
6. - SW'Ai ni stros 
7.- Medios de Producción 
8.- Actividad Productora 
9.- Mercadeo 

Limita a OirecciOn 
Limita a Dir11K:ciOn 
tifftit~ n. OirP.Cción 
Limita a Dirl!'CciOn 
Limita a Dirl!'Ccion 
Limita a Dirl!'CciOn 
Limita a Dirección 
Limita a Dirección 
Li~ita a Dirección 
Limita a Dirección 10.- Cent. y Estadistica 

FUCIDN 11 l. - PRODUCTOS Y PROCESOS 

EFICIENCIA 1 20.05 :X 

FUNCIONES QUE LA LIMITAN. 

2.- Dir•ccion Limita 
::s.- Prods. y PrOCl>SOS Limita 
7.- -los de Proc:t. Limita 
s.- Act. Productora Limita 
9.- tt.rcadeo Liaita 

10.- Cent. y E•tadl sti ca Limit .. 

FUICIDN IY.- FINAllEIAf'llENTD 

EFICIENCIA 1 48.55 :X 

FUNCIONES QUE LA LIMITAN. 

a Prod. 
a Prod. 
a Prod. 
a Prod. 
a Prod. 
a Prod. 

y Proc. 
y Proc. 
y Proc. 
y Proc. 
y Proc. 
y Proc. 

l.- Medio Ambiente 
2.- Dir•cciOn 
4.- Financiamiento 

Limita a Financiamiento 
Limita a Financia111iento 
Limita a Financiamiento 
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2/53 
19.153 
2/53 
1/53 
6/53 
1/53 
4/53 
8/53 
4/53 
6/53 

2.124 
14.124 
2/24 
3/24 
2/24 
1/24 

4/33 
2/33 
8/33 

3.77 :X 
35.85 :X 
3.77 :X 
1.89 Y. 

11. 32 :X 
1.89 Y. 
7. 55 Y. 

15.09 X 
7.55 :X 

11. 32 Y. -------
100.00 Y. 

D.~ X 
se. 34 :x 
e.:s::s :x 

12.50 Y. 
e.33 :x 
4.17 :X 

100.00 :X 

12.12 :X 
6.06 Y. 

24.24 Y. 



6.- Suministros Limita a Fin;anciamiento 2/33 
7.- Medios de Prod. Limita a Financiamiento 1/33 
e.- Act. Productora Limita a Financiamiento 2/33 
9.- Mercadeo Limita a Financiamiento 7/33 

10.- Cent. y Estadítica Limita a Financiamiento 7/33 

FUllCION Y.- FUERZA DE TRABAJO 

EFICIENCIA 1 29.21 Y. 

FUNCIONES QUE LA LIMITAN. 

1.- Medio Ambiente Limita a Fza. de Trab. 2/49 
2.- DirecciOn Limita a Fza. de Trab. 7/49 
!5.- Fua-rza dD Trabajo Limita & Fza. de Trab. 28/49 
6.- Suministros Li111fta a Fz;a. de trab. 2/49 
7.- :-!~::!.o:: :::!:? ~!"'"~~. t. j mi ta .. Fza. de Trab. 2/49 
e.- Act. Productora Limita a Fza. d• Trab. b/49 
9.- Mercadeo Limita a Fza. de Trab. 1/49 

10.- Cent. y estadística Limita a Fza. de Trab. 1/49 

FUllCIDN YI.- SU.INISTROS 

EF!CIENCIA a 2:5.13 Y. 

FUNCIONES QUE LA LIMITAN. 

!5.- Fuereza de Trabajo 
6.- Su•lniatros 
7.- Medios de ProducciOn 

Limita a suministros 2/27 
Limita a Suministros 23/27 
Limita a suministros 2/27 

FUllCIDN YI I • - l'EDIOB DE PRODUCCIDN 

EFICIENCIA a :SB.93 7. 

FUNCIONES QUE LA LIMITAN. 

2.- DirecciOn Limita a Medios de Prod. 2/17 
3.- Prods. y Proc. Limita a medios de Prod. 2/17 
4.- Financiamiento Limita a Medios de Prod. 4/17 
:s. - Fz;a. de TrAbaJo Limita a Medios de Prod. 1/17 
7.- l'll>dio• de Prod. Limita a Medios de Prod. :S/17 
e.- Act. Productora Limita a Medios de Prod. 2/17 

10.- Cent. y Eat. Limita a Medio• de Prod. 1/17 
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6.06 Y. 
3.03 Y. 
6.0b Y. 

21.21 Y. 
21.21 Y. --------

100.00 Y. 

4.00 Y. 
14.29 Y. 
:57.14 Y. 

4.08 Y. 
4.0B Y. 

12.2:; Y. 
2.04 Y. 
2.04 Y. 

100.00 Y. 

7.41 Y. 
8!5.18 Y. 
7.41 Y. 

100.00 Y. 

11.77 Y. 
11. 77 Y. 
23.!53 Y. 

!5.BS Y. 
2'1.41 Y. 
11.77 Y. 
:s.ee Y. 

---------
100.00 'Z 



FUllCION VIII.- ACTIVIDAD PRODl.CTCJRA 
\ 

EFICIENCIA 1 53.19'1. 

FUNCIONES QUE LA LIMITAN. 

3.- Prod. y Proc. Limita 
s.- FzA. d• Tr•b•Jo Limita 
e.- Act. Productora Limita 
9.- M•rcarJec Limita 

FUNCICN I ::;:. - Ml:RCADED 

EFlClENCIA 1 44.2~ Z 

FUNCIONES QUE LA LIMITAN. 

1.- Medie Ambiente 
2.- Dirección 
s.- FuerzA de Trabaje 
7.- Ml>dioa d• ProducciOn 
B.- Actividad Productora 
9.- MRrCAdRC 

10.- Cent. y Estadistica 

a Act. 
a Act. 
a Act. 
a Act. 

Limita 
Limita 
Limita 
Limita 
Limita 
Limita 
Limita 

Productora 
Productora 
Productora 
Productora 

a Mercadeo 
a Mercadeo 
a Mercadeo 
a Mercadeo 
a Mercadeo 
a Mercadeo 
a Mercadee 

F\N:ION X.- CONTABILIDAD Y ES7ADISTICA 

EFICIENCIA 1 19.50 :r. 

FUNCIONES QUE LA LIMITAN. 

1/24 
1/24 

19/24 
3/24 

1/28 
1/28 
2/28 
1/28 
3/28 

17/28 
3/28 

:s.- Fza. d• Trab. 
10.- Cent. y Eatadi•tica 

Limita a Cent. y Est. 2/23 
Limit;o a Cent. y Est. 21/23 

E.- ltATRIZ DE LinITACIOES Y CAUSAS 

4.17 7. 
4.17 '1. 

79.17 7. 
12.:so '1. --------

100.00 :r. 

3. :57 Y. 
3. :57 :r. 
7.14 :r. 
3.:57 :r. 

10.71 :r. 
60.71 :r. 
10.71 Y. 

---------
100.00 7. 

8.70 Y. 
91.30 Y. 

100.00 :r. 

Al t•rmin•r d• analizar cada función, los resultados 
ewpr•••dos •n proc•ntaJes, se llevaran a una matriz de 
limitacion•s y cAusas, cuya forma esquemática es la siQuiente1 
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UI 
m 

MAT R 1 Z DE LIMITACIONES y CAUSAS 

PORCENTAJES ABSOLUTOS PORCENTAJES RELATIVOS 
E º/o F 1 2 3 4 5 6 7 8 9 110 D º/o Fi 1 2 3 4 5 6 7 la l 9 l10 

66.25 1 100 33.75 1 337~ 

~85 J.77 l.89~11.32 1.89 7 55 1509 

- ~·--- - -- -
37.82 2 3 77 7.~s 1132 62.1 8 2 2 .34 ¡<'229 2.34 1.18 7.04 1 18 4 69 938 14 69 l.04 

--1-~ -
20.05 3 8 33 5834 ¡ 8 33 12.50 a 33 4 17 79.95 3 6 66 46&1 666 9.99 6.66 3 33 

r-1 · ; - ··] - ·I - i---- t---- - - ·- - ------- ·- - -- -- ----· e-- -- -
48.55 4 12 12 606 2424 16 06 3 03 606 

'"f" 
51 .45 

-~t-:: 
312 2.47 312 1 55 3 12 o 91 10.91 .. ;~ ';~r,;;;:~ - - ---

29.21 5 4.oa 2 04 2 04 70. 79 0.12 ~045 289 2 89 8.67 1 44 144 

25.13 6 ~41 85 18~~ ·-- 74. 87 6 5 55 6377 5.55 
,__ __ --

58.93 7 11 77 11 71 ~¡ 5 88 -= 11 ;~ 5 88 41. 07 7 4 83 4.83 9.66 2.41 120814.83 2.41 

-r-

~2:1---53.19 e 4 17 4 17 17917 46. 81 8 195 1 95 37.06 5.85 
··--- -·· ---·- ---1-e---

44.23 9 3.57 3 57 714 3 57 10.71 

60·71:1~ 
55.77 9 L99 1.99 3.98 1.99 5.97 3386 5.97 

·- -·--·- --·· - ·---··---- ---· -- -·· ·---

19.58 10 8.70 80.42 'º 700 73.42 

SUMA DE PORCENTAJES ~7.06 47,21 4901 5571 23.31 683E 7096 35.41 7902 63.41 1()4.52 

PORCENTAJES DE INFLUENCIA 790 0 21 9.34 3.90 11.45 1188 593 1323 I0.62 17.51 

NUMERO DE FUNCIONES LIMITADAS 5 6 4 3 7 4 7 7 6 7 



a> En el cuadro de porcentajes absolutos se anotaran los 
resultados de cada uno de los análisis factorial y causal. 

E Porcentaje de la eficiencia de la función. segun el 
análisis factorial. 

F = Numero de la función analizada. 

MATRIZ RESULTANTE Porcentaje de influencia limitante 
obtenida del análisis causal. 

bl En el cuadro de porcentajes relativos anotamos lo siguientes 

D Porcentaje de deficiencia de cada función (100 - E>. 

F Numero de la función analizada. 

HATRIZ RESULTANTE = Producto de multiplicar el porcentaje de 
influencia limitante de la matriz 
anterior por <D>. el porcentaje de la 
deficiencia de la función. 

c> Los porcentajes relativos de cada columna se suman y esta suma 
se divide entre la swna total de las diez columnas para 
obtener el porcentaje de influencia negativa de cada función 
en el resto de las funciones. Esta cantidad seffala. por lo 
tanto. cuales son las funciones mas limitantes a la• que deben 
anfacarse las accione& correctivas pre~erentemente. 

Si s• desea tener las funciones mas li~itantea por numero de 
funcion•• a la• que limita ademas de su porcentaje. debo sumarse 
~l nOiH&ro de productos que •paree& en cada columna. 

A continuación mostraremos el resum&n de las deficiencias y 
sus cau••nt.•s.1 

F E 

10 19.58 
3 20.~ 
6 25.13 
5 29.21 
2 37.82 
9 44.23 
4 48.55 
B 53.19 
7 58.93 
1 66.25 

RE9U'IEN DE DEFICIENCIAS Y CMJSNfTES 

e LirtITANTEa F 

2 10 
6 e 
3 6 
8 5 

10 9 
7 3 
8 2 
4 1 
7 7 
1 4 

X INFLUENCIA 
NEBATIYA 

17.51 
13.23 
11.88 
11.45 
10.62 
9.34 
8.21 
7.90 
5.93 
3.90 
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NIM..lBIS DE LA ttATRIZ DE LI"ITACIDNES Y CAUSAS 

El anAlisis de la matriz de limitaciones y causas se harA 
tOlllando en cuenta los siguientes factoress el porcentaje de 
eficiencia, el porcentaje de influencia y el nomero de funciones 
limitadas. 

No• valdremos de éstos tres factores para determinar aquella 
o aquella• funciones que estén limitando la productividad de la 
etnpresa, y asi mismo, para no omitir ninQuna que est6 en este 
caeo .. 

Tomando en cuenta lo anterior y de acuerdo con la matriz de 
limitaciones y causas• 

Por un lado, hay tres funciones que están limitando a siete 
funciones, siendo éstas las siguientess 

FUERZA DE TRABAJO \5i., .::c.i. :...:~ ;:'!:"~!:'"n1".AJ& de influencia de 11.4~ X 
y siete funciones limitadas. 

ACTIVIDAD PRODUCTORA <B>, con un porcentaje de influencia de 
13.23 Y. y siete funciones limitadas. 

CONTABILIDAD Y ESTADISTICA <10>, con un porcentaje de influencia 
de 17.~1 Y. y siete funciones limitadas. 

Por otro lado, hay una funciOn que estA limitando a cinco 
funciones, pero su porcentaje de influencia es alto, por lo cual, 
no• parece importante su estudio; esta ess 

SUMINISTROS <6>, con un porcentaje de influencia de 11.BB Y. y 
cinco funciones limitadas. 

E>ti~t= un~ 4unción que ••~4 liai~ando 
funciones y su porcentaje de influ.nc1• =~ 
eficiencia es baja, esta funciOn es: 

a 50lo cuatro 
m!M!i o, pero su 

PRODUCTOS Y PROCESOS <3>, can un porcentaje de influencia de 9,34 
~. cuatro funciones limitadas y una ef'icitmcia de 20.0~ Y. • 

Por Oltimo 
funciones m4• y 
funciOn esa 

existe una función que eat6 limit;anda a .. i• 
su porc""1taje de influencia es ..clio, 95ta 

11ERCADEO <9>, con un porcentaje de influencia de 10.62Y., seis 
funciones limitadas y una eficiencia de 44.23 Y. • 

Uno de los problemas m4s dificiles de un diagnOatico no es 
Onica••nte conocer y clasificar las causas y efectos, a•i como 
sus origenes, sino la interpretación integral y condiciOn que 
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privan en la empreaa. ya que existen nu•ve funcione• internaa, 
Talllbitn •Miste la probabilidad de un ndmero IDUY Qrande d• 
combinacion•• y permutacion•• de dichos elementos en sua causas y 
efectos. 

La red d• limitaciones es una repreaentación Qr•fica d• la 
Matriz d• limitacionea con porcentaje• relativos, que no• airvltn 
para conocer dicha• cDtllbinacion•• y las poaibles serie& y 
circulo• viciosos existentes. e En la RED DE LI"ITACIONES Fio.1. 
pocl•lllO• observar un circulo viciosos si9uiendo la trayectoria d• 
la• funcion•s 2,3.B,9 y 2, tato no• indica que la función 2 
li•ita a la tr••• tsta a la e. tata a su vez limita a la 9 qu• ea 
una d• las funcion•• li•itant•• de la función 2. Coeo un ej•mplo 
d• ..,.rie podemc~ observar la secuencia 1.2,3,B,7.6,S y 9• que nos 
.u•atra clara1119nte la limitación en cadena de una •eri• de 
funcion•• >. 

Dada la dificultad para mostrar la repreaentación de loa 
porcentaj•s de influencia ne9ativa en tata red, •• repr•sentar6n 
pcr aeparado a cada una de las funciones con sus correspondiente• 
porcentajes de influencia negativos, apareciendo tstoa en la 
punta de cada flecha. 

cuando una función se limita asi misma se marca con doble 
circulo. Una linea con doble sentido indica dos actividades qu• 
se liMitan mutua111&nte. 
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FIB.-1 R E D D E L I M 1 T A C I O N E 8 
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FIB.-2 fU!!CU!N U> MEQIO AnBIENIE 

© 
0 © 

Lo• nOmeroa que aparecen en las puntas de las flechas, son 
105 porcentajes de influencia negativa que tiene sobre las otras 
funcion••· 
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FIG,-3 FUNCION C2> PIBECCIQN 

0 

© 
© 

Los n.:&meros que apLirecen en las puntas de las flechas. son 
los porcentaJes de influencia negativa que tiene _sobre las otras 
funciones. 
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FJG.-4 F1.JNCION S3> PRQD\JCTOS y PRQCESDS 

0 

© 

© 
© 

Los n~meros que aparecen en las puntas de las ~lechas, son 
los porcentajes de influencia negativa que tiene sobre las otras 
funciones. 
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FIG.-3 EUNCION (4) FIN0NCIAMIENTO 

0 

© 

© 

Los n~meros quP. aparecen en las puntas de las ~lechas, son 
los porcenta:;ies de influE:-nci.a nega.t.iva que tiene sobre las otras 
funciones. 
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EXG.-6 F]JNC:ION C::Sl FUEBZA DE IBABAJO 

0 

© 

0 

Los nó.meros Ql.\e aparecen en las puntas de las flechas., s-on 
los porcentajes de influencia neqativa que tiene sobre las otras 
funciones. 
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FJG,-7 FUNCIQN f6> BlJMlNISTRPS 

0 

0 

Les n~mercs que apar~cen en las puntas de las flechas, sen 
lea porcentajes de influencia negativa que tiene .sobre las otras 
funciones. 
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FJB.-B ElJNCJQN (7) l'EQJOS DE PBODl!CCJON 

© 

Los ndmaros que aparecen en las puntas de las flechas, son 
los porcentajes de influencia negativa que tiene ·sobre las otras 
funciones. 
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' FIG. -9 FUNCION <B! ACTIVIDAD PROQUCTORA 

© 

Los n~meros que aparecen en las puntas de las flechas. son 
los porcentajes de in-fluencia negativa que tiene sobre las otras 
funciones. 
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FIG. -10 F!JNCION C'l> MERCADEO 

0 

0 

Los ndmeros que aparecen en las puntas de las ~lechas, sen 
los porcentajes de i nfl uenci a negat:i va que t:i P.ne sobre 1 as otras 
funciones. 
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EJG.-11 FUNCION (10) CONTABILipqo y ESTADISTICA 

Los n~meros que aparecen en las puntas de las -flechas, son 
los porcentajes de in-fluencia negativa que tiene sobre las otras 
-funciones. 
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:s.~ CONCLUSIC..:S 

De acuerdo a los resultados obtenidos al 
c~lculos anteriores, podemos concluir que las 
1 i mi tant•s son 1 

realizar los 
funciones m4s 

1.- La función namero ~. FUERZA DE TRABAJO, afectando la 
eficiencia de la empresa en un 11.4~Y. y limitando las actividades 
de 7 funciones. 

2.- La función namero a. ACTIVIDAD PRODUCTORA, afectando la 
eficiencia de la empresa en un 13.23Z y limitando las actividades 
de 7 funciones. 

3. - La -función nt\m~~~ L '!:!.!!"':I:"".:I5TñüS, afectando la e-fi ciencia de 
la etftPresa en un 11.eez y limitando las actividades de ~ 
funcion•s. 

4.- La función namero 3. PRODUCTOS Y PROCESOS, afectando la 
eficiencia de la empresa en un 9.34Y. y limitando las actividades 
de d• 4 funciones. 

~.- La función namero 9. MERCADEO, efectando la eficiencia de la 
empresa en un 10.62Z y limitando las actividades de 6 funciones. 

6.- La función n~mero 10. CONTABILIDAD y ESTADISTICA, afectando 
la eficiencia de la empresa en un 17.~lZ y limitando las 
actividades de 7 funciones. 
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C A P I T U L O C U A T R O 

DISEBD DE 1.JN SISTE!'!A TENJ)IEN'TE A INCRB1ENTAR LA PROpl.JCTIVIIJAP 



4.1.- INTRODUCCION 

Es posible estimar o cuantificar lo que se llama contenido 
b6sico del trabajo de un producto pensando en •1 como como el 
tiempo mínimo qu~ se requeriría para su fabricación si todo fuera 
perfecto. El diseño del producto perfecto¡ los procesos mAs 
adecuados y eficientes posibles para producir101 sin ninguna 
demora en la producción por falta de materiales, sin paro de 
mAquinas por suspensión de energía eléctrica. etc •• y realizado 
por obreros y trabajadores idealmente capacitados para realizar 
las operaciones de transformación de los materiales. ensamble de 
piezas, inspecciones durante los procesos. etc. Esto. mAs que el 
contenido bAsico del trabajo merece el calificativo de contenido 
ideal del trabajo, puesto que todo ello es, realmente, una 
utopía. 

Como ni el diseño del producto, ni los procesos y métodos 
para fabricarlo. ni los empleados y trabajadores. ni los 
materiales están a tiemoo ~ara eliminar demoras en la producción! 
esto ocasiona que durante la fabricación de un producto se genere 
una cierta cantidad de trabajo supl er;,;u1tario imputable a estos 
factores. 

Por lo tanto. de lo que se trata es de reducir este trabajo 
suplementario a su valor mínimo posible. 

Las siouientes son las seis Tuncione& en laa que e& posible, 
reducir el contenido suplementario del trabajo, y por lo tanto, 
aumentar la productividad segOn el estudio realizado en el 
capitulo anterior. 

1.- FUERZA DE TRABA~O (FUNCION S) 
2.- ACTIVIDAD PRODUCTORA <FUNCION B> 
3.- SUMINISTROS <FUNCION 6) 
4.- PRODUCTOS Y PROCESOS <FUNCION 3> 
~. - 1"9.ERCACEO <FUNCIQ;.J 9) 
6.- CONTABILIDAD Y ESTADISTICA <FUNCION 10> 

4.2 FlERZA DE ~O 

El diagnóstico de productividad se realizó apoyAndose bAsicamente 
.,. la visión d•l an6lisis factorial de la empresa. Se ha tratado 
asi. de determinar cuAles de entre las diez funciones 
considffr"adas, son las que estAn limitando la productividad total 
de la empresa. De éste modo. una vez localizadas las diez 
funciones que se est~n desarrollando con una menor eficiencia, se 
tomarAn las medidas pertinentes para mejorar la misma e 
incrementar su productividad. 

Una de las funciones que nos interesa analizar por su baja 
•fici•ncia como ya se demostró anteriormente, es la función ~. 
FUERZA DE TRABA~O. Empezaremos su estudio haciendo una breve 
res•ffa de la Administración Científica. 

74 



Dado que nuestro interés no es tanto el análisis detallado de los 
origenes históricos, sino por la comprensión del pensamiento 
administrativo contemporáneo, pasaremos directamente a uno de los 
principales puntos de vista del mismo. Se trata de la 
Administración Científica, tal como lo eKpuso Frederick w. 
Taylor, hacia fines del Siglo XlX. 

El tema principal de la Administración Científica, es que el 
trabajo y sobre todo el de los obreros, se puede estudiar 
científicamente. Taylor cre>a, que el análisis objetivo de datos 
recogidos en los talleres daría la base para determinar ºLa 
manera Optimaº de CrQani2ar el trabajo y sugiriO un sistema que 
se puede resumir en cuatro principios. 

1.- Desarrollar una ciencia para la tarea de cada hombre. Un modo 
ópt:imn.. E'o.t.o signi-fica la ciencia. en luqar de las. reglas 
emplricas. 

2.- Seleccionar científicamente al mejor hombre para cada tarea y 
adiestrarlo en los procedimientos que debe seguir. Esto 
significa& la armonía en lugar de la discordia. 

3.- Cooperar con el obrero para asegurarse que el trabajo se hace 
como se ha descrito. Esto significa la cooperación en lugar del 
individualismo. 

4.- Dividir el trabajo entre gerentes y trabajadores de manera 
quu a los gurentes y no a los trabajadores individuales, se les 
asigne la responsabilidad de planear y preparar el trabajo. 

Estos principios reflejan las características b6sicas de la 
Administración Científica e ilustran el empuje y objetivos de su 
m•todo: determinar mediente la obáerv•ciGn y al •n~11&1s un~ 
ciencia o .. Modo Optimo" de realizar la labor de cada obrero, y 
luego entrenarlo para ejecutarla de acuerdo con el modo aprobado. 

De acuerdo a lo anterior y tomando en cuenta que la empresa 
en estudio, no está tratando adecuadamente los puntos antes 
mencionados; desarrollaremos un punto fundamental de la 
Administración de Empresas& LA ADMINISTRACION DE PERSONAL. 

A. - ADl'tINISTRACIDN DE PERSONAL. 

Consiste en el reclutamiento, selección, utilización, 
mejoramiento y control de empleados que conduzcan a la operación 
económica y eficiente de la empresa. 

La selección científica del personal es vital en el proceso 
de empleo, ya que los métodos empíricos y los errores humanos de 
criterio pueden resultar costosos, tanto para el empleador como 
para el empleado. 
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A.1.- REO...UTAftIENTD 

Consiste en reunir al personal aspirante a solicitud de los 
departamentos con la descripción y especificación del puesto. 

Las fuentes de reclutamiento son muchas y variadas, pero las 
que podria utilizar la •mpr&sa son las siguientes• 

1.- Personal recomendado por los actuales trabajadores. 
2.- El sindicato. 
3.- Personal atraido por la fama de la 1ttnpresa. 
4.- Servicios de empleo <bolsa de trabajo) de• 

al Deparatamento del Distrito Federal. 
bl Escuelas, col1>9ios y universidades. 
el Centros de adiestramiento. 
d> Otras dependl"1cias gubernamentales. 

A.2.- BELECCIDN 

El siguiente paso del análisis es la selección de personal, 
que tiene por objetivo, escoger de entre los diversos candidatos, 
a aquellos que se consideren m4s aptos para ocupar un puesto. 

La selección de personal, para la empresa, no ti.,,e que ser 
tan rigida como en las empresas grandes, debido a que si se 
realizara la contratación, se incurriria ten costos lllUY elevados 
que la empresa no podria solventar. 

Para llevar a cabo la selección de personal, 
realizar los siguientes pasos• 

1.- Solicitud de empleo. 
2.- Ca.probación de referenciaa. 
3.- Prucb~~ dw w;;;plwo. 
4.- EM..,.n a6dico. 
~. - Entrevista. 

se deben dD 

1.- Solicitud de e111pl•o. El pri...- requisito •• •l de diapaner 
d• una forma t aipr•aa de solicitud d• empleo, i-r•so qu• •l 
aspirant• llenara y que el J_.e de personal .. tudiar4 
d•t.,,tda,....t•. En tal solicitud deb.,, figurar los datos 
perAOnal•• d•l candidato .., •l ..,....to de solicitar •1 eapl90. 
Ad.-s, .,, la aaJtcitud d~.6 apar•c..r toda la in-foreact•n que 
pu•da servir de ayuda para decidir si conviene o no dar •l empleo 
al candidato, por eJ•-101 los r•quisttos d• .. ados en el 
solocitante para el pu•sto vacant•. 

También d•b•rAn quedar r•gistrados ciertos datos que puedan 
ser dtiles cuando •l candidato en cuestión pert•nezca a la 
._reaa, asi colllO datos y circunstancias qu• puedan contribuir al 
buen éxito del candidato dentro de la empresa. 
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Finalmente, deber& aparecer anotado un resumen del historial 
de los puestos desempeñados anteriormente y sus referencias 
personales. 

La solicitud de empleo sirve para varias cosas importantes• 

a> La ayuda que presta a la persona que haya de entrevistar al 
candidato. 

bl Permite investigar las referencias personales de éste. 
c> Para iniciar el eKpediente en el que figurarA toda el 

historial profesional del candidato. 

2.- COmprobacion de referencias. Conviene investigar las 
referencias dadas pcr el candidato, esta investigación se puede 
realizar personalm.nte, por carta o por tel6fonc. 

3.- Pruebas de empleo. En el proceso de selección se utilizan 
varias pruebas a tRSt t•le5 comen 

a> Desempeño. Pretende medir la capacidad inmediata para ocupar 
cierto puesto. 

bl Aptitud. Capacidad potencial para distintos tipos de trabajo 
c> Inteligencia. e.opacidad mental inherente. 
d> Preferencia o interés. Afición por distintos tipos de 

trabajo. 

Sin ernbarQDs para nuestro caso. se recomienda. si lo 
requiere la índole del trabajo que haya de desarrollar la persona 
que ocupe el puesto vacante, ser sometida a pruebas de 
rendimiento. No hace falta que dichas pruebas sean complicadas, 
basta con que los candidatos realicen colDD ejercicio una parte 
del trabajo que habrAn de dese111Peñar, si llegan a ocupar el 
puesto a que aspiran. 

4.- EMamen mtdico. En cuanto al eKamen mtdicc, diremos que 
debería rote:urrirse a tl con 111Ucha mayor frecuencia, especial....,te 
cuando la índole del trabaja a realizar por el candidato requiera 
fortaleza física, buena vista, buen oidc, resistencia e cualquier 
otra cualidad en grado superior a la normal, o siempre que dicho 
trabaje pueda influir en la salud o la seguridad de lo• 
candidatos. 

s.- Entrevista. Otro de los procedimientos de selección que debe 
considerarse es l? entrevista. 

En las empresas pequeñas o medianas como es el caso de la 
qu• esta1DDs tratando, que no puedom potr•itirse las pruebas 
psicológica& o que no tienen acceso a asesores eKterncs, pumden 
confiar casi por completo en las entrevistas para la sel&eción de 
personal. Esta es necesaria para determinar si son 
satisfactorios el aspecto personal del candidato, sus modales, su 
forma de comportarse. su dicción, sus cualidades, sus intereses. 
factores que no pueden estar indicados por los empleados 
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anteriores o por los tests especiales. Las entrevistas pueden 
permitir una selección primaria de candidatos antes de que se 
lleve a cabo cualquier test. 

A.3.- CDNTRATACIDN 

A fin de poder efectuar la contratación• es necesario que el 
candidato reuna una serie de documentos. Los mAs solicitados 
son: 

a> Fotografías recientes. 
b> Acta de nacimiento. 
c> Registro federal de causantes. <cédula cuarta>. 
d) Ndmero de afiliación al ISSSTE o IMSS. 
e> Cartilla liberada <en caso de ser hombro>. 
f) Carta de no antecedentes penales. 
o> CartA~ d~ r~~~~~nd~~~~n ~q~e n~ ~~~n ~~ f~~!!!=•=='· 
h) Constancias de estudio <certificados, diplomas. etc.>. 
i) Certificado de salud, expedidos por la SSA. 
J> Etc. 

Los primeros diaa que un nuevo empleado pasa en una empresa 
son generalmente los mAs dificiles. Por esto, todo nuevo 
empleado debe ser presentado a sus compañeros de trabajo, 
informado del reglamento y normas de la empresa y proporcionarle 
cualquier información adicional que pueda necesitar. 

Durante el periodo inicial de un nuevo empleado constituye 
una buena politica dedicarle bastante tiempo y atencion. ya que 
es una de las cosas que más contribuyen a crear un clima 
satisfactorio para el mejoramiento de las relaciones humanas de 
la empresa. 

B.- ~IZACION DE LA El'IPRESA 

La siguiente parte de nuestro estudio sera la organización 
de la e.presa. Se harA con el fin de ver como astan funcionando 
las actividades y los puestos necesarios dentro de la misma, 
~dem&s, mostraremos un organiorama de la empresa para ver su 
estructura organizacional. 

Un organigrama 
organizacional de 
puesto de un Jefe 
nombre del puesto. 
<mediante lineas>, 

es la representación grafica de la estructura 
la empresa. Es un esquema en el que cada 
se representa por un cuadro que encierra el 

Representandose por la union de los cuadros 
los canales de autoridad y responsabilidad. 

El organigrama que presentamos a continuación nos revela: 

a> La división de funciones. 
bl Los niveles Jerarquices. 
c> Las lineas de autoridad y responsabilidad. 

78 



d> Los canales formales de comunicación. 
e> La naturaleza lineal o staff del departamento. 
f> Los Jefes de cada grupo de empleados. 
g> Las relaciones existentes entre los diversos puestos de la 

empresa y en cada departamento. 

A continuación se muestra el organigrama general de la 
empresa y se describen las funciones básicas de cada uno de los 
departamentos dentro de la misma y el personal con que cuenta. 

o R e A N I e R A M A DE LA E rt P R E S A 

GERENCIA GENERAL 

ASESORES OE LA GERENCIA 

ADMINISTRACION GENERAL 

PERSONAL SUMINISTRO 

ALMA CE N 

PINTURA 

APOYO A LA ADMON. 

INGENIERIA AGENTES 
1----llNDU&'TRIAL DE VENTAS 

1----1 MA NTE N 1 -
MIENTO. 

IPLASTICO 1 TORNEADO 
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FORMADO CE 
ALAMBRE 

FINANZAS 

EMPAQUE 

ENVIOS Y 
EMBARQUES 
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- Cgnawtp d• edminlwtraciOn. 

Lo forman los accionistas o socios de la empresa y se toman 
en cuenta los puntos de vista del gerente general de la misma, y 
de asesares en la materia. 

Función. Es el órgano de 
que busca lograr resultados 
coordinación de los recursos 
integrantes de la misma. 

- Gerencia General. 

mAxima autoridad de la empresa, 
de mAxima eficiencia en la 

humanos y material es, que son 

Se cuenta con un gerente ~nico reconocido por el acta 
constituva de la Sociedad Anónima. 

Función. Aprueba programas de presupuestos, interpreta 
estados financieros, define funciones y obligaciones con sus 
subordinados de acuerdo a los lineamientos fijados por el consejo 
de administración, analiza problemas sobre relaciones laborales y 
estA en contacto personal o telefónico con personas ajenas a la 
empresa que tengan asuntos relacionados con ~sta. 

- Administración General. 

Administrador ónice. 

Función. El administrador tiene la misión de producir los 
bienes, bajo condiciones apropiadas de tiempo, costo y calidad, 
mediante los cinco elementos de la administración• Planeación, 
Organización, Integración, Dirección y Control. 

- Personal. 

Integran dos personas éste departamentos 

Un Jefe de departamento. 
Un auKiliar del departamento. 

Función. Tramita la selección de los candidatos, atienda 
1H>Pleados so~re quejas, sugestiones, etc. Juntas con 
representantes sindicales sobre aplicación del contrato 
colectivo, trata con diversos Jefes sobre problemas de personal, 
informa al gerente sobre movimientos de personal, salarios, 
prestaciones, etc. Analiza resultados de las técnicas de 
personal implantadas. 

- Suministros. 

Hay un responsable en el departamento de suministros. 

Función. Suministrar a la empresa una corriente continua de 
materiales y servicios de calidad y a precios convenientes. 
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- Contabilidad y Estadística. 

Hay dos personas: 

Un Contador. 
Un Auxiliar de contado. 

Función. Establecer y tener 
organización para la recopilación 
financieros y de costos. con el fin 
empresa de los aspectos económicos de 

- Mercadeo. 

en funcionamiento una 
de datos particularmente 

de mantener informada a la 
sus operaciones. 

Hay dos personas en éste departamento: 

Un jefe de departamento. 
L~e 5~Cr~~?ri~ dP. ventas. 

Función. Adoptar las medidas que garanticen el flujo 
continuo de los productos al mercado y que proporcionan el Optimo 
beneficio tanto a la empresa como a los consumidores. 

- Finanzas. 

Hay una sola persona en éste departamento que es la 
encargada del mismo. 

Función. Proveer los recursos monetarios y crediticio& para 
efectuar las inversiones necesarias. ~si como para desarrollar 
las operaciones propias de la empresa. 

- Producción. 

H&y un Jefe de producción. 

Función. Supervisar la realización de los prOQraaas de 
fabricación y la calidad de los productos. Coordina actividad•• 
en materia de diversificación y diaeWo de nuevos prcductoa. 
Visita a clientes para oir quejas, sugerencias, problemas, etc. 
Analiza pronósticos de ventas y los COlllPara con resultados 
obtenidos. 

- Pintura. 

Hay seis personas en éste departamentos 

Tres pintores. 
Un lavador de varilla. 
Dos auxiliares. 
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Las funciones que se desarrollan en éste 
son las de pintar los cortineros y todos los 

escurrirlos y ponerlos en los hornos para secarlos. 
material ya pintado a los departamentos que lo 

Función. 
departa•ento 
accesor1as. 
surtir de 
soliciten. 

- Troquelado. 

Hay nueve personas en tste departamentos 

Un Jefe de departamento. 
Tres troqueladores. 
Tres acOlllOdadores. 
Dos perfiladores. 

Función. Por un lado, tenemos a los perfiladores que tienen 
ca.o función obtener varillas, y por otro, a los troqueladores 
los cuAles tienen como función obtener las piezas cortadas y 
dobladas de acuerdo a los requerimientos del producto. 

- PlAsticos. 

Hay cuatro personas en éste departamentos 

Tres operadores de maquina manual 
Un operador de mAquina semi-automatica. 

Función. Obtener accesorios da 
mAquinas inyectoras, con diferentes 
producto salga debidamente elaborado. 

- Torneado. 

plAstico, 
moldesa y 

Hay dos personas en tste departamento: 

Un operador de torno. 
Un ayudante de tornero. 

mediante las 
cuidar que el 

Función. Obtener laa poleas finales con y sin corazón y 
•ant..n..- en buenas condicione• de operación la ll'Aqui na. 

- E111>aque 

Hay once per:onas en tst.e departamento• 

Un Jefe de dRJ)artamento. 
Dos remachadores de correderas. 
Dos ar ... dores de cortineros. 
Tres cortadores de accesorios de plástico. 
Tres e1111>acadoras de extensible y cortineros. 

Función. Las funciones que se realizan en fste departamento 
son las de remachar las correderas, cortar los accesorios da 
plAatico, armar los cortineros y empacarlos. 
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Una vez definidas las funciones por departamento, el 
siguiente paso a desarrollar es el análisis de puestos. 

c.- ANAL.IBIS DE Pt.ESTOS. 

La técnica conocida con el nombre 
responde a una urgente necesidad de las 
eficazmente los trabajos de ésta, es 
toda precisión lo que cada trabajador 
requiere para hacerlo bien. 

de .. Aná.lisis de Puestos" 
empresas: para organizar 

indispensable conocer con 
hace y las aptitudes que 

Frente a esta imperiosa necesidad, existe una carencia ca&i 
absoluta de determinación de las labores. 

La ley no puede precisar los detalles de cada trabajo de los 
que se realizan a su amparo, porque son de ndmero casi indefinido 

_,, ___ &..r-- _._ 
..... zo.. ..... u L. .......... uv 

una empresa a otra. 

La ley Federal del Trabajo encomienda esta función a los 
contratos, tanto al colectivo como al individual, pero, por 
desgracia los contratos se limitan ordinariamente a consignar 
nombres de puestos en su tabulador, tratAndose de los colectivos, 
o en alguna clausula de los individuales, dejando el contenido de 
les mismosD a la apreciación, a la costumbre. a la 1mag1nac10n, 
etc. 

Esta ausencia total de determinación de las labores• 

al Origina la incertidumbre sobre las obligaciones que 
corresponde a cada obrero empleado. 

bl Engendra el desconocimiento de todas las cualidades y 
responsabilidades que supone cada trabajo. 

c> Hace dificil exigir el cumpli~iento de las obligaciones 
del obrero. 

dl Da lugar a frecuentes discusiones sobre la for•a de 
desarrollar el trabajo. 

el Facilita que se eludan responsabilidades o que existan 
fugas de obligaciones. 

fl Obliga a realizar una selección y adiestraaiento de 
personal puramente emperico, y por lo mlseo llenos de 
defectos. 

gl Entorpece la planeación y distribución de las labores. 
hl Dificulta el señalamiento de remuneraciones apropiadas. 
i> I•pide realizar técnicamente el mejoramiento de los 

sistemas de trabajo, etc. 

Por las razones anteriores, es neceaario 
an6lisis de puestos para la empresa en estudio. 
se haré este estudio sera por departamentos y 
puestos que hay en cada uno de ellos. 
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C.1.- ANALISIS DE PtESTDS PARA LA EPFRESA EN ESTUDIO. 

NOMBRE DEL PUESTOJ Pintor. 
DEPARTAMENTO: Pintura. 
DESCRIPCION DEL PUESTO: Llevar las varillas de los anaqueles 

para acomodarlas en las charolas, una vez llenas las charolas, se 
intraducen en el cuarto de pintura y se procede a pintar las 
varillas con una pistola neumática, ya pintadas las varillas, se 
sacan para airarlas y posteriormente se pasan al horno de secado. 

RESPONSABILIDAD. Disminuir al minimo el desperdicio de 
pintura; tener varillas pintadas para abastecer al departamento 
de empaque. 

NOMBRE DEL PUESTO: Lavador de varilla. 

DESCRIPCION DEL PUESTO• Coloca las varillas en una pila que 
contiene agu~ caliente, las lava y las pone a secar para ponerlas 
en los anaqueles. 

RESPONSABILIDAD• Tener varillas limpias para abastecer a la 
sección de pintura y lavarlas perfectamente. 

NOMBRE DEL PUESTOJ Auxiliar de pintor. 
DEPARTAMENTO: Pintura. 
DESCRIPCION DEL PUESTO: Le pone ganchos a las piezas y las 

pinta por inmersión. Este proceso lo realiza introduciendo las 
piezas en un bote con pintura, una vez pintadas las mismas las 
coloca en una chArola para qu& se escurran y posteriormente las 
lleva al horno de secado. 

RESPONSABILIDAD• Pintar bien las piezas y tener cuidado de 
que no se le caigan •stas en el bote de pintura. 

NOl1BRE DEL PUESTO: ~efe del departamento de troquelado. 
DEPARTAl'IENTOJ Troquelado. 
DESCRIPCION DEL PUESTO& Como Jefe del departamento tiene que 

ajustar y arrwQlar los troqueles, adem~s. realiza las funciones 
de un troquelador_ es decir, coloca la pieza en el troquel, 
presiona un pedal con el pie y obtiene la pieza dobladaJ esta 
operación es repetitiva con más piezas. 

RESPONSABILIOADJ Cuidar que la producción de su departamento 
salga bien y supervisar el área de trabajo. 

NOMBRE DEL PUESTO• Troquelador. 
DEPARTAMENTO: Troquelado. 
DESCRIPCION DEL PUESTO: Coloca la pieza en un troquel y 

mediante el accionamiento de un pedal obtiene la pieza con el 
doblez deseado. 

RESPONSABILIDAD: Darle mantenimiento a la maquina en cuanto 
a lubricación y limpieza y sacar bien elaboradas las piezas. 

NOMBRE DEL PUESTO: Acomodador. 
DEPARTAMENTO• Troquelado. 
OESCRIPCIOtl DEL PUESTO: La función de esta persona es la de 

contar y acomodar piezas de acuerdo como las requiere la sección 
qL1e las va a utilizar. 
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RESPONSABILIDAD. Acomodar adecuadamente las piezas y tener 
piezas acomodadas para abastecer a la sección que las requiera. 

NOMBRE DEL PUESTO: Perfilador. 
DEPARTAMENTO: Troquelado. 
DESCRIPCION DEL PUESTO: Coloca el rollo en forma vertical y 

lo sujeta, pone ld lámina en los rodillos de la máquina y acomoda 
las varillas que están saliendo de ésta. 

RESPONSABILIDAD. Cuidar que las varillas salgan con el 
doblez adecuado y darle mantenimiento a la máquina, así como 
abastecer al departamente de pintura. 

NOMBRE DEL PUESTO: Operador de máquina de inyección de 
plástico. 

DEPARTAMENTO: Plásticos. 
DESCRIPCION DEL. PUESTO: Pone el molde en 

una palanca para inyectar el polietileno en el 
girar la palanca para sacar el molde. separa el 
rodajas y correderas de di~erente~ t~m~~c~ u~ 

que haya 11se.d~ ... 

la máquina, gira 
molde, vuelve a 

molde y obtiPn~ 
acuerde al molde 

RESPONSABILIDAD. Que el producto salga bien elaborado y 
limpio y además mantener en buenas condiciones la máquina. 

NOMBRE DEL PUESTO: Operador de torno. 
DEPARTAMENTO: Torneado. 
DESCRIPCION DEL PUESTO: Su función es obtener rodajas y 

poleas finales, mediante la utilización de un torno revolver. 
RESPONSABILIDAD: Mantener en buenas condiciones la máquinas 

cuidar que el producto salga bien elaborado y supervisar a su 
ayudante. 

NOMBRE DEL PUESTO: Ayudante de tornero. 
DEPARTAHENTO: Torneado. 
OESCRIPC:ION DEL PIJEST01 Su función es la de hac9r rodajas 

con corazón y sin corazón mediante la utilización de un terno. 
RESPONSABILIDAD: Elaborar las piezas de acuerdo a los 

r~querimientos establecidos y mantener en buenas condiciones la 
máquina. 

NOMBRE DEL PUESTO• Operador de maquina afiladora. 
DEPARTAMENTO: Formado de alambre. 
DESCRIPCION DEL PUESTO: Coloca el rollo de alambre en la 

máquina afiladora y obtiene alambre con la punta afilada <aguja). 
RESPONSABILIDAD: Darle mantenimiento a la máquina en cuanto 

a lubricación y limpieza y colocar el alambre adecuadamente para 
que no se doble, así como abastecer a la sección de doblado de 
alambre. 

NOMBRE DEL PUESTO: Operario de máquina dobladora. 
DEPARTAMENTO: Formado de alambre. 
OESCRIPCION DEL PUEST01 Coloca en la base de la 

alambre con la punta afilada CaguJa> y oprime el 
obtener el alambre doblado !gancho>. 
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RESPONSABILIDAD. Darle mantenimiento a la maquina y cuidar 
que el trabajo que esta realizando salga bien elaborado. 

NOMBRE DEL PUESTO: Jefe del departamento de empaque. 
DEPARTAMENTOS Empaque. 
DESCRIPCION DEL PUESTO• Las funcones que realiza son todas 

las que se desarrollan en el departamento: cortar cuadro. 
corredera. remachar correderas; armar cortineros y empacarlos. 

RESPONSABILIDAD. Supervisar a sus subordinados y cuidar que 
las operaciones se efectóen adecuadamente. 

NOl'IIIRE DEL PUESTO: Remachador de correderas. 
DEPARTAMENT01 Empaque. 
DESCRIPCION DEL PUESTO: Coloca remaches en la máquina y 

mediante el accionamiento del pedal de la misma remacha las 
correderas. 

RESPONSABILIDAD: Mantener en buenas condiciones la máquina y 
C::U!C:;¡:- qu.o lw.;;. ~ll?Zó.%. s..;alydí• t.,¡t:-11 ,-~utcu . .:.hsaúca~. 

NOMBRE DEL PUESTO: Armadora de cortineros. 
DEPARTAMENTO: Empaque. 
DESCRIPCION DEL PUESTOS Le coloca a la varilla el cordón, 

las correderas. el carro hembra, el carro macho y las 
portapol eas, para que el corti nero quede ar111ado. 

RESPONSABILIDAD. Cuidar que el cortinero quede bien armado 
y controlar la calidad de éste. 

NOMBRE DEL PUESTO: Cortadora de accesorios de plastico. 
DEPARTAMENTO: Empaque. 
DESCRIPCION DEL PUESTO: 

cor~ar los accesorios 
pl •sti co. 

que .... La función 
elaboran en 

de esta persona es: 
el departamento dé 

RESPONSABILIDAD. 
rltbaba. 

Cortar bien los accesorios y quitarles la 

NOt1BRE DEL PUEST01 Empacadora de ewtensibles y cortineros. 
DEPARTAl'tENTOs Emopaque. 
DESCRIPCION DEL PUESTO• Colocar los extensibles y cortineros 

en las bolsas de pl•stico y cerrarlas. 
RESPONSABILIDAD: Supervisar que el producto terminado se 

encu•n~re en buenas condiciones para empacarlo. 

Se puede i...,le.....,,tar un nuevo sistema para la planta en 
cuestión, to.ando en cuenta la inspección visual que se realizo 
en la fabrica, así como las aportaciones que obtuvimos por parte 
de los trabajadores de la misma. 

Este nuevo sistema esta basado en el m~todo organice, bajo 
el cual los puestos estAn definidos muy vagamente y donde el 
esfuerzo general se dirige a producir una organización flewible 

· en la que cada qui en trabaje en la for•a en lo que mejor pueda 
hacer. A veces, se ha llegado a sugerir que los grupos dentro de 
una organización, sean "autónomos", en que sus miembros se 
dividan el trabajo entre ellos, de acuerdo con su habilidad. 
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Este método funciona con grupos o departamentos de más o 
menos siete personas, cada grupo bajo la dirección de un jefe de 
departamento. 

A cada grupo se le proporciona el material y equipo 
necesario y se le dice lo siguiente: 

a> Pueden hacer este trabajo como quieran. 
b) Pueden dividir el trabajo en la forma que lo deseen. 
e> Trabajen a su propio ritmo. 
dl Hagan la parte de trabajo que m4s les guste. 

Todo lo que se les pide es que entreouen 
Accesorios com~l~tD~. t~rru!~ouo~. que funcionen. 
comprobados como el modelo que se les proporciono. 

cor+-ine~o:? y 
votri f i cados y 

Este sistema después de cierto tiempo de implantado puede 
incrementar la productividad, elevar la moral de los obreros y 
conforme los grupos adquieren pr4ctica, pueden construir 
cortineros y accesorios especiales hechos bajo pedido. 

Otro de los factores que influyo para t°"'ar esta decisión 
fue lo observado en la planta productiva, en la cual los 
trabajadores podían ajustar sus m4qinas o realizar otras 
funciones, peró por reglamento de la empresa no lo hacían y 
tenían que esperar a que el encargado lo hiciera; provocando esto 
que 1 a persona y la maqui na est.uvi eran ociosas durante este 
t 1 empo. 

D.- CALIFICACIDN DE PERITOS. 

Después de realizar el an4lisis de puestos debe c0111pletars1t 
el estudio del personal con una califtcaciOn de m•rttos. Sin 
embargo, esta calificacton queda fuera de nuestro alcance, debido 
a qu• este trabajo tiene que realizarlo personal que este en 
estrecho contacto con el trabajador, tal como: 

El supervisor inmediato del empleado. 
Comites de calificación de méritos, compuestos por jefes de 

todos los departamentos. 

De esta manera, nos limitaremos a dar una breve eKplicación 
de la calificación de m•rttos y a proponer un m•todo apropiado 
para la empresa en cuestión. 

En esta evaluación se deben tomar en cuenta las 
características personales que representen una mayor 
productividad y se valuarán en el grado de aportación. 

La calificación de m•ritos tiene como utilidad: 

al Mejorar el sueldo. 
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b> Manifestar las cualidades positivas y negativas, para 
impulsar y premiar las primeras y corregir las segundas. 

c> Proporcionar una base de ascensos y traslados. 
dl Descubrir empleados de capacidad excepcional que puedan 

ser adiestrados para puestos de responsabilidad. 

D.1.- rETDDD PARA LA CALXFICACIOH DE PERITOS. 

Existen diversos m~todos para la calificación de méritos, 
pero, de acuerdo al an4lis1s factorial que estamos exponiendo 
para la empresa, consideramos que el siguiente, es un mftodo que 
se apega a nuestro desarrollo y ademAs es de f4cil aplicación 
porque engloba los aspectos principales para efectuar la 
cal 1 fi caci ón. 

Los factores que deben calificarse son• 

1.- Calidad. 
2. - CtArit ! t!.:.~. 
3.- erado de confianza. 
4.- Actitud en el trabajo. 
~-- Conocimientos. 
6.- Juicio. 

Cada uno de los factores anteriores se clasifican en cinco 
grupos1 

a. - Excepcional. 
b. - Muy bueno. 
c.- Satisfactorio. 
d.- Regul.;ir. 
e.- No satisfactorio. 

A continuación señalaremos los factores y sus grados. 

l. C•lid•d.- l'h>dida en que el trabajo prOducido satisface las 
normas establecidas de calidad que se espera en este trabajo. 

a.- Extraordinaria precisión y perfección. 
b.- Alta calidad. Trabajo muy bien hecho. 
c.- Trabajo satisfactorio. 
d.- Por debajo de las normas en algunos aspectos. 
e.- Una calidad, demasiado mala para continuar con el trabajo sin 

mejorar. 

2.- Cantidad. 
regularmente. 

Volumen de trabajo 

a.- Velocidad y volumen extraordinario. 

aceptable producido 

b.- Rendimiento que satisface con exceso las necesidades. 
c.- Rendimiento satisfactorio. 
d.- Rendimiento por debajo de la norma. 
e.- Un rendimiento inadecuado para poder continuar con el trabajo 

sin mejorar. 
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3.- Grado de confianza. Medida en que se puede esperar su 
puntualidad al trabajo, la permanencia en •1, cuidado de la 
propiedad y el cumplimiento de las instrucciones. 

a.- Extraordinaria en todos los aspectos. 
b.- superior a los requerimientos. 
c.- Confianza sattsf~ctorta. 
d.- Grado de cc•nfianza limitada. 
e.- Poco de fiar. 

4.- Actitud 
111anif1tstado. 

en el trabajo. Grado de interés y entusiasmo 
Cooperación con las personas con quienes trabaja. 

a.- Grado extraordinario. 
b.- Grado elevado de entusiasmo e interés. 
c.- Favorable. 
d.- Actitud regular. 
e.- Actitud mala para seguir en el tr-abit.jo sin m""jo!""ar ... 

~-- Conocimientos. Esta informado y comprende todos los tipos de 
trabajo que debe ejecutar. 

a.- Grado extraordinario. 
b.- Muy bien informado en los aspectos de trabajo. 
c.- Satisfactorias. 
d.- Carece de algunos conocimientos requeridos. 
e.- Conocimientos inadeacuados para seguir con el trabajo •• 

Los factores anteriores se analizan mediante el siguiente 
cuadro. 

F A C T O R E S 

l. - Calidad 

2.- Cantidad 

3.- Grado de confianza 

~--Conocimientos 

6.- .Juicio 

a 
GRUPOS 
b c d • 

-Las sumas de las columnas sirven para medir y valuar el 
esfuerzo del empleado, mediante la siguiente fórmula& 

E= <a+ b/2 + c/4 + d/8 + e/161/n 
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Dondtn 

E Eficiencia del trabajador. 
n ~ SUm• de todas las columnas. 

La• medidas que tome la gerencia serén en base a la 
puntuación o eficiencia personal. 

E.- BALARlD. 

Algo que debe tomarse en cuenta en el estudio de la empresa 
es el pago de salarios, ya que el nivel de los salarios en 
relación con la producción es el elemento esencial tanto en la 
posición competitiva de la empresa como en las relaciones 
obrero-patronales. 

Por tanto, para asegurarse la dirección de que dispone de un 
buen sistema de salario•, debe cuidar que se cumplan los 
siguientes requisitos• 

•> Li~Lui-f"1 .i.Ccpt.;.¡-¡;~ ur. c.c.-¡ .. h.:.n'to :::::!~ r-~~;1 =-~ S!:"br~ .::tdl'•'l'l ni ~traci ón de 
salarios, de ser posible registradas por escrito, que sean 
Justas, tanto para la empresa como para los trabajadores, que 
permitan establecer la posición de la misma en el terreno de la 
competencia. 

b) Deben ser claramente entendidas por todos los miembros de la 
dirección cuyas decisiones pueden afectar en algün modo a los 
salarios pagados a cualquier trabajador. 

c) Deben ser entendidas como Justas por los que las deben 
aplicar. 

Finalmente, podemos añadir que los 
administran por si solos. La dirección 
constante atención sobre esta materia, si 
situación sana y equitativa. 

F.- CllPAClTACION V ADlESTRAftlENTD. 

salarios no 
deberé ejercer 
qui ere mantener 

se 
una 
un01 

La capacitación y el adiestramiento del personal han sido 
definidos comos Esfuerzos concientes que tienen por objeto 
mejorar las aptitudes, capacidad, entendimiento y condiciones 
naturales de una rqrsonaD asi como el desarrollo de su• creencias 
y valores. 

El adiestramiento tiene como propósito fundamental mantener 
en la empresa el personal idóneo en sus diferentes niveles y •1 
bien es cierto que a través del adecuado reclutamiento, ubicación 
y promoción ello se consigue; tambi~n lo es, que dada la dinAmica 
de la empresa, la movilidad de personal que existe y los avances 
profesionales y tecnológicos que acontecen diariamente, el 
adiestramiento debe considerarse como algo continuo y normal. El 
adiestramiento sirve también para desarrollar en el personal sus 
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aptitudes y el deseo de actuar 
independencia, pero siempre dentro 
mótuo y de coordinación. 

con mayor iniciativa e 
de un ambiente de respeto 

Esto último 
preparación que 
ajecutarl as. 

"e logra al darle al 
le permita desarrollar 

personal una mayor 
sus habilidades y 

La capacitación se divide según sus propósitos y modalidades 
en tres grupos& Previa, Inicial y Posterior, y que a continuación 
se definen. 

a) Previa: Es Ja capacitación que se da a quienes ya han sido 
reclutados y seleccionados para un cargo o grupo de cargos 
similares, previamente a la asignación de deberes específicos 
~uy~ r~:l!zec!~n ~~rn~n~~ ~s? ~~P~~1~~ri6n~ 

b> Inicial• El adiestramiento inicial u orientación tiene 
diferentes fines y procesos metodológicos pero su objetivo 
fundamental es lor;¡rar complementar Ja capacitación bilsica que 
trae el nuevo empleado. 

c> Posterior: El adiestramiento posterior 
sus fines 11 per~eccionamiento••, trata 
realizaciones del personal en servicio, 
sobre los avances profesionales y técnicos 
nuevas responsabilidades. 

llamado también, por 
de lograr meJores 

manteniéndolo al dia 
y prepar•ndolo para 

Una vez que se ha dicho lo anterior sobre capacitación y 
adiestramiento, debemos mencionar también que para nuestro 
estudio sobre la empresa de cortineros y accesorios no es 
necesaria una capacitación y adiestramiento completos¡ ya que con 
un sólo dia ccn que se muestre y explique al trabajador c6~o debe 
des1N1peñar su trabajo y cómo manejar la maquina que se le aaigne 
es 15ufici1tnte. 

G.- !IE&URIDAD INDUSTRIAL. 

Debemos mencionar en el estudio que estamos efectuando, •1 
tema sobre "Seguridad Industrial"• ya que éste es indispensabl• 
en cualquier empresa, ya sea grande, mediana o chica. 

Definición: Seguridad Industrial, es la aplicación de 
t•cnicas para la reducción, control y eliminación d• los 
accidentes y enfermedades dentro de una empresa. Su importancia 
radica en el hecho de que con ella se pueden evitar con un cesto 
baJo, los daños causados por los accidentes y los altos costos 
que éstos Qeneran. 

Daños causados por los accidentes& 

a> Dolor •isico y temor de accidentarse mils gravemente la 
prox i m.r, vez .. 
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b> Remordimientos por no ser igualmente ~til después del 
accidente. 

el Disminución de su capacidad para realizar trabajos. 
dl Reducci6n al ingreso familiar. 
el Inestabilidad emocional. 
fl Disminución de la moral del grupo donde suceden los 

accidentes. 
gl Disminución en la cantidad de producción y la calidad de 

la misma. 
hl Pérdidas en materiales, maquinaria y equipos en el lugar 

donde ocurren los accidentes. 
il Pérdidas económicas por pago de indemnizaciones y pagos 

mayores al Seguro Social, a causa de una +racuencia alta 
de accidente. 

j) Disminución de la fuerza de trabajo de que dispone el 
pais para su d~~-rr~l!c. 

kl Manutención de multitud de inválidos producto de los 
accidentes. 

Los costos generados por los accidentes son de dos tipos: 

1.- Costo directo. Está representado principalmente por los 
salarios de la persona lesionada. durante el periodo de su 
incapacidad, su atención médica e indemnización en casos de 
incapacidad permanente. 

2.- Costo oculto o indirecto. Está representado principalmente 
por el tiempo perdido por el trabajador, daño causado a la 
maquina, herramienta, materiales, interferencia en la producción 
y falta de cumplimiento en la fecha de entrega de los pedidos. 

Ln.s caus°"'s de los accidentes se pueden el asifi car en dos 
tipos: 

1.- Causas próximas de los accidentes& 
intervienen directamente en la generación de 
principales factores de éstas causas son& 

Las causas próximas 
los accidentes, 1 os 

Condiciones inseguras. Son los riesgos que hay en los 
mat~riales. en las herramientas, en la maquinaria, en los 
edificios y en el medio que rodea al individuo¡ ya sea 
por defecto u omisiOn o por la propia naturaleza de éstos 
y que representan un peligro de accidente. 

Prácticas inseguras. Son los actos que en su ejecución 
e~ponen a las personas a sufrir un accidente. 

2.- Causas remot~s de los accidentes: Las causas remotas no 
intervienen directamente en la generación de los accidentes. Los 
principaleu factores de éstas causas son: 
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Los defectos fisicos, las caracteristicas individuales, 
las malas actitudes, los descontentos de personas que quieren 
recibir todo a cambio de nada, la distracción y la ignorancia del 
m~todo seguro para realizar el trabajo. 

Prevención de accidentes. la forma 
accidentes es eliminando las causas próximas 
nuestro alcance, de esta m~nera reducimos los 
987.1 sin embargo, éstos resultados inmediatos 
causas remotas son mAs dificiles de eliminar, 
reducción más durad~ra. 

Eliminación de causas próximas: 

de reducir los 
que encontramos a 
accidentes en un 
son e~imeros. las 
pero producen una 

a> Saber que condiciones o prácticas son inseguras, para 
esto nn siempre bastará el sentido com~n, en algunos 
casos sólo la e~periencia nos hara ver los peligros. 

b> Encontrar que prácticas inseguras se cometen, para esto 
será necesario la utilización de inspecciones, 
investigaciones y estadísticas. 

el Corrección de las condiciones y prácticas inseguras que 
se encuentren. 

Eliminación de causas remotas: 

La eliminación de estas causas sólo será posible con la 
ayuda de exámenes periodicos, tanto m~dicos como psicológicos y 
una supervisión eficaz. Cabe menc:i onar que es necesario 
practicar éstos exámenes para determinar el comportamiento del 
sujeto en la empresa. 

Una vez analizado lo anterior, se procede a lo siguiente: 

Antes que nada es indisp~n~~blo qu~ la dirección dP )A 
~ábrica est~ convencida de la utilidad de un programa de 
seguridad industrial y desempe~e un papel activo y continuo en 
llevarlo a cabo. En ocasiones. los ejecutivos están convencidos 
de la necesidad de implantar un programa de seguridad industrial, 
µuro no saben cual es el progr•una mAs adecuado. Para esto. •• 
necesario que se tomen en consideración los siguientes 10 pa&cs 
básicos y sencillos para poner en marcha cualquier programa para 
prevenir los accidentes. 

1.- Obtener la cooperación d•l director de la Rf11Pr•sa. 
2.- Obten...- la cooperación del J•~• d•l d•parta ....... t:o. 
3.- Nolllbrar un director de seguridad. 
4.- Analizar el registro de accidentes. 
5.- Celebrar una reunión con los jefes de fabricación. 
b.- Hacer una inspección de laQ operaciones. 
7.- Orientar psiquicamente al trabajador, debido a que, la 

ocurrencia de los accidentes suele coincidir con 
descontentos del trabajador, ansiedades de ést:e por 
si tuaci enes en que se encuentra· con la empresa o con su 
f ami 1 i a. 

93 



B.- Poner un aviso general. donde debe comunicárseles a los 
trabajadores el plan para prevenir accidentes. 

q,- Organizar el trabajo educativo. 
10.- Estudiar los métodos para mejorar la maquinaria, las 

instalaciones y los procesos, con el fin de eliminar 
los riesgos y aumentar la eficiencia de la empresa. 

Es muy cierto que todo lo que se ha dicho anteriormente con 
respecto a la seguridad industrial es muy importante para 
cualquier empresa. no importando el tamaño de la misma. pero. 
también es cierto que cada empresa es distinta a otra de igual 
tamaFío. por lo cual tiene sus necesidades particulares. 

Y entre ~stas necesidades particulares propias de nuestra 
empresa, podemos mcnticnar que en el departamento de pintura los 
trabajadores estAn sujetos a causas próximas de accidentes por 
cond1ciones insegurds d-=-i 111i;.111u,, út:L.&.~ü g que lü. :iroh~l.:.c!~n ~e!. 
thinner puede afectar su salud. Sin embargo, la corrección de 
éstas condiciones inseguras puede lograrse orientando al 
trabajador y conscientizAndolo para que utilice el equipo de 
protección que se le proporcionó, y en caso de que algón 
trabajador no lo tenga proporcionArselo. 

En los departamento~ de troquelado, de torneado y de 
plasticos, los trabajadores también están sujetos a causas 
próximas de accidentes, pero en este caso es por practicas 
inseQuras. ya que los actos de ejecución de las tareas exponen a 
Jos trabajadores a sufrir un accidente. Estas practicas 
inseguras se pueden corregir con la experiencia del trabajador en 
el manejo de la maqui na y poni ende atención y cuidado al trabajo 
que estA realizando. 

En algunos departamentos pudimos constatar por los mismos 
trabajadores, que eMi sten causas remotas de accidente-s. de-bido a 
que están descontentos con el trabajo que realizan y por las 
actitude» de •stos. Las causas remotas podrían reducirse 
supervisando a los trabajadores para poder saber el porque de su 
descontento y de acuerdo a sus apt 1 tudes colocarlo en el puesto 
más apropiado para el desempeño de sus cualidades. 

De acuerdo a todas 1 as observaci enes anteriores, es 
responsabilidad de la gerencia misma de la empresa, si sólo se 
toman en cuenta ~stas, o si se implanta un programa de seguridad 
industrial para reducir al máximo los accidentes que pudieran 
presentarse en cualquier momento. 

4.3 ACTIVIDAD PRODUCTORA. 

Otra de las funciones que por su baja eficiencia afecta a la 
productividad de la empresa es ACTIVIDAD PRODUCTORA, la cual 
analizaremos a continuación: 

El principal objetivo de toda empresa es la satisfacción de 
necesidad es, a través de 1 a produce! ón de bienes o servicios que 
reunan los requisitos de calidad, disponibilidad y precio. 
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Es pu~s la producción de bienes o servicios uno de los 
aspectos má~ importantes de la operación de una empresa. 

La función ACTIVIDAD PRODUCTORA, tiene la responsabilidad de 
transformar los material es en productos que puedan 
comercializarse, para lo cual, tiene que organizar y efectuar las 
operaciones de producción en una forma eficiente y económica. 

Lo anterior se cumplirá, ónicamente cuando la empresa usando 
los métodos de transformación más apropiados, mantenga en 
operación sus departamentos de producción en condiciones de 
óptima eficienci~, aprovechando ventajosamente los recursos, 
capacldades y facilidades de que disponga. 

~-- c:::;:¡:::a¿;;::;5 üC: LH ACT¡Viüffo t-'t<DDUCTDRA. 

1.- Cumplir con las fechas prometidas de entrega. 
2.- Mantener bajos los costos de producción, utilizando 

eficazmente el personal, el equipo, la planta en 
general y los materiales involucrados en la producción. 

3.- Reducir al mínimo, para el supervisor de la fAbrica el 
trabajo mental no dedicado directamente al esfuerzo de 
producción. 

4.- Minimizar los con-flictos humanos entre supervisores y 
obreros. y entre los distintos departamentos. 

B.- TIPOS BASICOS DE PRODUCCION V LAS CARACTERISTICAS DE SU 
PLANEACION. 

En el capitulo 2, explicamos los tipos de sistema• 
productivos que existen y las c~r~ct~ri~tic~s de los mi~m~~-

Dijimos que el sistema productivo en li.nea o conti.nuo esta 
caracterizarlo por una secuencia lineal de las operaciones 
necesarias para producir el producto o servicio y el sistema 
productivo intermitente se caracteriza por la producción por 
lotes a intervalos. 

Ahora explicaremos los tipos dQ control de producción que 
existen, basados en el tipo de sistema productivo de que se 
trate. El control de producción "para al macen"• corresponde a 1 a 
fabricación continua y el control de producción ''por pedido'' a la 
fabricación intermitente. 

Se define el control para almacen, como la coordinación del 
flujo de trabajo a un ritmo preestablecido, basado en un plan de 
produccjón a largo alcance. El control por pedido es la 
coordinación del trabajo basado en las necesidades de un pedido 
individual a corto pla:::o que requiere un plan exclusivo. 

De acuerdo a esta clasificación, podemos decir, que la 
-fábrica en cueetión, cumple con las caracteristicaG. del control 
de producción por pedido, el cual se explica a continuación. 
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C.- CONTROL DE PRODUCCION POR PEDIDO. 

Un control de produci On por pedido responde esencial mente a 
las requisiciones específicas del cliente. En algún punto del 
control de producción por pedido, debe ser posible identificar la 
orden particular de un cliente. En algunos casos no se hace nada 
hasta que se recibe el pedido, y entonces el producto se fabrica 
por completo de acuerdo con las especificaciones del cliente. En 
otros casos, 1 o~ ·.:~mponentes se construyen con anti ci paci on y el 
producto sólo se arn1a ~n el t.\ltimo minuto para satisfacer las 
preferencias ~~l cliente. 

En este caso, el produ~to terminado está estandarizado pero 
no se almacena en un inventArio <la empresa en estudio responde a 
este último caso>. 

En un ~o~tr~! ~~ ~r~~~==!~~ p:~ ~cd!do. , __ ~=t!~!d~d~= de 
proces~miento deben estar fundamentadas en las órdenes 
individuales de los clientes. El ciclo de la orden empieza 
cuando el cliente especifica el producto que desea, tomando como 
base la requisición del cliente, el productor establecerá precio 
y fecha de entrega. Estos pueden ofrecerse de inmediato si la 
orden es estandar. Si se trata de Ordenes que deben prepararse 
exactamente segó.n los deseos del cliente~ pueden requerir un 
cier~o lap~o de tiempo. Si el cliente acepta el precio y el 
plazo de entrega, el producto será ensamblado a partir de 
componentes,, o bien,, construido a partir de las especificaciones 
que proporcionó IC'l cliente. En lo que respecta a la 
disponibilidad del producto, la medida principal para evaluar la 
eficiencia de las operaciones en un control de producción por 
pedido es el tiempo de entrega. Antes de colocar el pedido, el 
cliente querrá saber cuánto tiempo deberá esperar para la 
entrega. Si acepta el plazo, el departamento de operaciones 
deber~ controlar el flujo de la orden de tal manera que se cumpla 
con la fecha de entrega. Desde luego esto significa que los 
plazos de entrega deben fijarse en forma realista. con la 
cooperación de los departamentos de operaciones y de 
mercadotecnia¡ la~ medidas de eficiencia en las operaciones 
estarán representadas por parametros de entrega. tales como la 
amplitud del plazo de entrega y el porcentaje de Ordenes 
entregadas a tiempo. 

En resumen u~ control de producción por pedido se fundamenta 
en la fecha de entrega y en el control del flujo del pedido. 

El proceso debe ser flexibl~ a fin de que se puedan 
satisfacer los pedidos del cliente. Este es en general el 
proceso de control de producción por pedido que opera en la 
empresa que estamos analizando. 

Una ve: aclarado 
estudio,, analizando el 
producción. 

lo anterior,, continuaremos con nuestro 
proceso de planeación y control de la 
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D.- PROCESO DE PLAfEACIDN Y CONTROL DE LA PRODUCCIDN. 

Para estudiar el proceso de planeación y control de la 
producción de una manera sistemAtica es conveniente dividirlo en 
las siquientes funciones: 

D.1.- PLANEACION Y PROl3RAMACION. 
D.2.- EJECUCION. 
D.3.- CONTROL. 
D.4.- AJUSTES. 

Sin embargo. de acuerdo al estudio que estamos realizando. 
hemos podido constatar que en la empresa no se est6n 
desarrollando adecuadamente las funciones anteriores. por lo 
cual, primero explicaremos en que consisten éstas y 
posteriormente se determi narAn las f al 1 as que se estAn 
presentando, para que en base a estas ~ltimas podamos tomar las 
medidas pertinentes. 

Es la determinación de todo lo relativo al proceso que se va 
a seguir y que implica el conocimiento de1 

al La cantidad que es necesaria producir de cada articulo. 
bl La fecha en que se iniciará y terminara el trabajo en 

cada una de las Tases. 
c> El conocimiento del producto, del proceso y taller, y la 

mejor forma de combinarlos para su utilización a través 
de un programa de producciOn. 

dl El costo estimado a que la empresa debe producir una 
pieza o un lote. 

Para elaborar una buena planeación de la producción es 
necesario contar con los siguientes datosa 

Ventas.
probable que 
elaborados. 
un documento 

cantidad de cada uno de los artículos que es 
se vendan y las fechas en que tienen que estar 
Estos datos los proporciona la sección de ventas en 

que se llama "pronóstico de ventas ... 

Control de Materiales en el Almacen.- El control de 
existencias es una de las actividades que el control cie la 
producción coordina; se refiere por entero a los materiales. 
materia prima, productos en proceso y productos terminados. En 
la fabricación continua, el control de existencias forma 
obliQatoriamente parte del control de la producción, porque la 
existencia de los materiales en cantidad, calidad y precios 
adecuados es absolutamente indispensable para el funcionamiento 
cont>nuo y eficiente de las línea& de producción. En la 
fabricación intermitente no es tan vital esta necesidad. 
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Fábrica.- Es nce~ario conocer los equipos existentes. su 
distribución en planta, la carga actual de trabajo y la capacidad 
de la misma. 

Producto. - Se deben conocer todas las partes que componen el 
producto, asi como el proceso de fabricación que sigue cada una 
de las partes, subensambles y ensamble completo, la secuencia de 
operaciones, los tiempos, tipo de producción y los equipos y 
herramientas necesarias para eleborarlo. 

A ccntinuacidn se ~nalizarAn más a fondo estos cuatro puntos 
ya que son la base indispensable para el establecimiento de un 
buen programa de producción. 

Ventas <Pronóstico de Ventas>. 

Conc..::-ptG.- .:::s.!.¡¡ !.t=ro!=.;:: .:.~!!::::~!::!~ !?n !~ ~!ftpr-qA !>f!'ra reducir 
la incertidumbre en las decisiones que debe tomar la dirección 
sobre el numero de unidades de cada uno de los articulas que 
probablemente serAn vendidos durante un cierto periodo. El 
pronóstico de ventas es una herramienta que sirve para 2 

a> Determinar los objetivos, presupuestos y cuotas de 
ventas. por vendedor. por territorio o por producto. 

b> Programar eficientemente la producción. 
c> Organizar al departamento de compras, para poder operar 

eficientemente con el menor inventario posible. 
d) Determinar los inventarios en bodega de los productos 

terminados o materia prima. 
e> Determinar la maquinaria y la mano de obra que se 

necesi tarA. 
f> Suministrar una base para la planeación del personal 

necesario. tanto en lo que se refiere al departamento de 
ventas. como en toda la empresa en general. 

gl Mejorar la eficiencia del uso del equipo por el hecho de 
conocer de antemano el nOmero y ~echa de cada uno de los 
artículos que se fabricarAn. 

h) Evitar o disminuir el tiempo extra. 

En la fabricación intermitente, el pronostico tiene menos 
influencia en lo,. programas, ya que sOlo se produce lo pedido, 
sin embargo, el pronostico sirve sobre todo como una orientación 
general de las decisiones de la dirección relativa al periodo 
previsto. 

Tomando como base esto ~ltimo y considerando que la empresa 
en estudio no realiza el pronostico de ventas, haremos una 
predicción de la demanda futura, tomando ~n cuenta el examen de 
las tendencias históricas de las ventas de la empresa. Las 
cifras que se presentan. representan las ventas en pesos 
corrientes acumulados en cada mes, éstas cifras de que se dispone 
para el estudio revelan lo que puede esperarse que se repita en 
un cierto grado en el futuro. 

98 



Asimismo tomaremos en cuenta un artículo que ~abrica la 
empresa para comparar el precio en los diferentes meses y poder 
obtener los incrementos que hubo para determinar las ventas en 
pesos corrientes de enero de 1980. Se usara esta secuencia 
debido a que la empresa sólamente tiene este tipo de registro en 
forma.global, es decir·, no tiene registrada la cantidad de cada 
uno de los artículos vendidos en un cierto periodo; sin embargo. 
en base a los datos con que contamos podemos realizar el 
pronostico y observar el comportamiento de las ventas ~uturas. 

A continuación se calculan las ventas en pesos corrientes de 
enero de 1980 y posteriormente explicaremos las técnicas de 
predi cci On que ex i ste1i y se desarrol l ar.1. la que usaremos para 
nuestro estudio. 

Paro=11 rt~'t'!"rmi n~í : .;.:; vt::'ni.:.as en pesos corrientes de enero de 
1980. es necesario calcular primero el nómero de bolsas vendidas 
las cuáles se calcular~n en base a las ventas históricas en pesos 
corrientes y al artículo de comparación y unidades de producción 
equivalentes (gancho p!eQador>. Esta t~cnica se utiliza cuando 
existe una gran diversidad de artículos y se pretende medir la 
producción en unida.des equivalentes. 

No. DE BOLSAS 
VENTAS EN PESOS 

CORRIENTES 

DEL MES PRECIO DE LAS UNIDADES 
EQUIVALENTES DEL MES 

Una vez determinadas las bol•as vendidas, se calcularan las 
ventas en peses corrientes de enero de 1980. esto se hace con el 
fin de ir tomando en cuenta la inflación qua se esta presentando 
mQs a m .. s, en la adquisición y producción de la materia prima y 
de articules respectivamente. 

La obtención de las ventas en pesos corrientes de enero de 
1980 se calculara con Ja siguiente fórmula• 

Donde• 

VP~E 1980 

VPC 
•BME 

•BM 

VPCMRE 1980 = !VPC X •Bl1>/•BME 

Ventas ~n pesos corrientes del n>es refe.-idas a 
enero de 1980 (variable> 
Ventas en pesos corrientes (constante> 
Número de bolsas del mes de enero <constante> 
Número de bolsas del mes <variable> 

En otras palabras, se hara el calculo de las ventas en pesos 
corrientes del mes de febrero referidas al mes de enero de 1980. 

VPCMRE 1980 = (414661) !38574)/28597 = 559329 

Con las fórmulas anteriores. 
siguientes: 
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VENTAS H I STO R I CA S 11 E N BU AL E S 

VENTAS ARTICU..O 
HISTORICAS DE 

PESOS COl'IPARACI ON 
ARO CORRIENTES <PRECIO> 

1 9 B o 
ENE 414bb1 14,50 
FES b3b477 16,50 
MAR 713713 16,50 
ABR 632948 16,50 
MAY 530155 16, 50 
JUN 762800 16,50 
JUL 108407b 18,00 
AGO 447743 18,00 
SEP 1175984 18,00 
GCT :.'.;79óó:::. 16,CO 
NOV b45734 18,00 
DJC 7!513lb 18,00 

1 9 8 1 
ENE b43478 21,60 
FES 111!5370 21,60 
MAR 1171047 21,60 
ABR 990081 21,60 
MAY 91b389 21,60 
JUN 1070011 21,60 
JUL b6!5730 21,60 
AGO 915493 21 ,60 
SEP 996239 21,60 
OCT 1333535 21,60 
NOV 695249 21,60 
DIC 1655207 24,90 

1 9 82 
ENE 93b30b 24,90 
FES 1002874 24,90 
MAR 1173823 24,90 
ABR 1430790 31,10 
MAY 1173744 31,10 
JUN 2004694 34,20 
JUL 1961738 34,20 
AGO 1089851 34,20 
SEP 2741847 42,80 
OCT 2301491 42,BO 
NOV 25!50b5b 42,80 
DJC 18bb377 42,BO 

1 9 83 
ENE 256013b 42,80 
FEB 3700770 54,50 
MAR 3863898 54,50 
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ABR 4331316 :54,:50 
MAY 242:5234 6:5, "°"" JUN 6287922 65,40 
JUL 2878342 6:5,40 
AGO 3028028 6:5,40 
SEP 4707308 65,40 
OCT 3429161 6:5,40 
NOV :5834:549 80,00 
DIC 4:505:56:5 80,00 

1 9 84 
ENE :5042360 80,00 
FEB 5603217 109,00 
MAR' 6688342 109,00 
ABR 4068241 109,00 
MAY :5334179 109,00 
JUN 4401845 109,00 
JUL 6043580 -109,00 
AGO 4214663 109,CC 
SEP :5459707 109,00 
OCT 6716343 109,00 
NOV 4191491 109,00 
DIC :5580735 109,00 

1 9 e ::; 
ENE 6363:539 122,00 
FEB 8236911 142,00 
MAR 10263784 142,00 
ABR 9170141 142,00 
MAY 9088101 142,00 
JUN 7937:571 142,00 
JUL 8649067 142,00 
AGO 10093181 160,00 
SEP 70827:56 160,00 
OCT 13483609 160,00 
NOV 9014:529 160,00 
DIC 7062088 160,00 

1 ., Bb 
ENE 9498482 210,00 
FEB 1449:5909 210,00 
MAR 10029377 210,00 
ABR 14:534804 270,00 
MAY 10823801 270,00 
JUN 12764249 270,00 
JUL 141:53747 270,00 
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VENTAS H I S T O R 1 CA s .. EN SU AL ES 

VENTAS ARTICILO 
HIBTDRICAS DE N.AERO DE 

PESOS CCll'IPARACIDN BOLSAS 
ARO CORRIENTES <PRECIO> YENDIDAS 

1 980 
ENE 414661 14, 50 28597 
FES 636477 16, :so 38574 
MAR 713713 16, :so 432!55 
ABR 632948 16, :so 38360 
11AY =<>155 16, 50 32130 
JUN 762800 16, :so 46230 
JUL 1084076 10,00 60226 
AGO 447743 10,00 24874 
SEP 1175984 lB,00 65332 
OCT 579663 18,00 32203 
NOV 6..,.~73'? Hl,OO 35874 
DIC 751316 18,00 41739 

1 9 B 1 
ENE 643478 21,60 29790 
FEB 1115370 21,60 51637 
t1AR 1171047 21,60 54215 
ABR 990081 21,60 45837 
MAY 916389 21,60 42425 
JUN 1070011 21,60 49537 
JUL 665730 21,60 30820 
AGO 915493 21,60 42383 
SEP 996239 21,bO 46122 
OCT 1333=5 21,bO 61737 
NOV 695249 21,60 32187 
DIC 1655207 24,90 66474 

! ~ e:z 
ENE 936306 24,90 37602 
FEB 1002974 24,90 40276 
MAR 1173823 24,90 47141 
ABR 1430790 31,10 46006 
MAY 1173744 31, 10 37740 
JUN 2004694 34,20 !58616 
JUL 1961738 34,20 57360 
AGO 10898!51 34,20 31866 
SEP 2741847 42,BO 64061 
OCT 2301491 42,BO !53773 
NOV 2550656 42,BO !59594 
DIC 1866377 42,BO 4'3606 

1 9 B 3 
ENE 2!560136 42,BO 59816 
FES 3700770 !54,50 67904 
MAR 3863898 54,50 70897 
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ABR 4331316 :54,:SO 79473 
11AY 2425234 6:5,40 37003 
JUN ó2S7922 6:5,40 9614!5 
JUL 2870342 6!5,40 44011 
AGO 3020028 6!5,40 46300 
SEP 4707308 6:5,40 71977 
OCT 3429161 6!5,40 :52433 
NOV 5B34!549 80,00 72931 
DIC 4!50!5!565 80,00 !53319 

1 9 e 4 
ENE !5042360 60,00 63029 
FEB :5603217 109,00 51405 
MAR b688342 109,00 61360 
ABR 4068241 109,00 37323 
11AY !5334179 109,00 46937 
JUN 440184!5 109,00 40383 
JUL b0435BO 109,00 5:5:545 ...... ~ .;;2¡4663 ió'i',óO 36668 
SEP !54!59707 109,00 50069 
OCT b716343 109,00 61617 
NOV 4191491 109,00 384:54 
DIC !558073:5 109,00 :51199 

1 9 e :s 
ENE 6363539 122,00 !52160 
FEB 8236911 142,00 !58006 
MAR 10263764 142,00 72260 
ABR 9170141 142,00 64:578 
MAY 9086101 142,00 64000 
JUN 7937:571 142,00 :55698 
JUL 8649067 142,00 60906 
AGO 10093161 160,00 63062 
SEP 70827!56 160,00 44217 
OCT 13483609 160,00 84272 
NOV 9014529 160,00 :56340 
DIC 7062086 160,00 44138 

1 9 e 6 
ENE 9498462 210,00 4!5230 
FEB 1449:5909 210,00 69026 
MAR 10029377 210,00 477:50 
ABR 14:534804 270,00 :53632 
l'tAY 10823801 270,00 40066 
.n.JN 12764249 270,00 47274 
JUL 14153747 270,00 :i2421 
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YEN TA B H I STO R I CA S "ENSUA LES 

VENTAS ARTIClLO VENTAS 
HISTORICA DE NUl'1IERO DE PESOS 

PESOS cortPARACIDN BOLSAS CORRIENTES 
ARO CORRIENTES <PRECIO> YElmIJ>AS rEB DE 

ENERO 1980 
l 9 e o 

ENE 414661 14. 50 28597 414661 
FEB 636477 16.50 38574 559329 
MAR 713713 16.50 43255 627204 
ABR 632948 16.!50 38360 556226 
MAV 530155 16. 50 32130 465890 
.JUN 762800 16.:50 46230 670342 
""°'UL 1084076 18.00 60=6 873286 
AGO 447743 18.00 24874 360676 
SEP 1175984 18.00 65332 947324 
OCT 579663 18.00 32203 466948 
NOV 645734 18.00 35874 520178 
DIC 751316 18.00 41739 605222 

1 9 e 1 
ENE 643478 21.60 29790 431959 
FEB 1.115370 21.60 51637 748744 
MAR 1171047 21.60 54215 786126 
ABR 990081 21.60 45837 664643 
MAV 916389 21.60 42425 615169 
.JUN 1070011 21.60 49537 718294 
.JUL 665730 21.60 30820 446894 
AGO 915493 21.60 42383 614560 
SEP 996239 21.60 46122 668776 
OCT 133353:5 21.60 61737 89:5196 
NOV 695249 21.60 32187 466716 
DIC 1655207 24.90 66'17'1 96~03 

1 9 a 2 
ENE 936306 24.90 37602 545234 
FEB 1002874 24.90 40276 584008 
MAR 1173823 24.90 47141 683551 
ABR 1430790 31. 10 46006 667094 
MAY 1173744 31.10 37740 54723:5 
.JUN 2004694 34.20 58616 849941 
.JUL 1961738 34.20 57360 831729 
AGO 1089851 34.20 31866 462062 
SEP 2741847 42.80 64061 928894 
OCT 2301491 42.BO 53773 779716 
NOV 2550656 42.80 59594 864122 
DIC 1866377 42.80 43606 632293 

1 9 B3 
ENE 2:560136 42.80 59816 867341 
FEB 3700770 54.50 67904 984341 
MAR 3863898 54.50 70897 1028017 
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ABR 4331316 :54. :so 79473 1152371 
l'IAY 242:5234 6:5.40 37083 :537709 
.JUN 6207922 6:5.40 9614:5 1394117 
.JUL. 2870342 65.40 44011 638166 
AGO 3020028 6:5.40 46300 6713:57 
SEP 4707309 65.40 71977 1043677 
OCT 3429161 6:5.40 52433 760286 
NOV :5834:549 eo.oo 72931 1057:511 
DIC 450:5:565 80.00 53319 816634 

1 9 84 
ENE 5042360 eo.oo 63029 913930 
FEB 5603217 109.00 :5140:5 745390 
MAR 6680342 109.00 61360 899729 
ABR 4060241 109.00 37323 541189 
MAY 5334179 109.00 48937 709594 
.JUN 4401845 109.00 40383 :SS:S5!59 
.JUL. 6043580 109.00 :55545 803961 
AGO 4214863 109.00 38660 560692 
SEP 54:59707 109.00 50089 726298 
OCT 6716343 109.00 61617 8934:56 
NOV 4191491 109.00 38454 :S57:S89 
DIC :S:S80735 109.00 :Sl 199 742393 

1 9 e 5 
ENE 6363!539 122.00 52160 756328 
FEB 823b911 142.00 :58006 841096 
MAR 10263784 142.00 72280 1048071 
ABR 9170141 142.00 64:578 936391 
MAY 9088101 142.00 64000 928010 
.JUN 7937!571 142.00 !5:5898 810:529 
.JUL. 8649067 142.00 60908 083175 
AGO 10093181 160.00 63082 914698 
SEP 7082756 160.00 44217 641878 
OCT 13483609 160.00 84272 12219!57 
NOY 9014!529 160.00 56340 816938 
DIC 7062068 160.00 4413a 640007 

1 9 e 6 
ENE 9490482 210.00 4:5230 6:5:5842 
FEB 1449:5909 210.00 69028 1000916 
l'IAR 10029377 210.00 477~8 692498 
ABR 14:534804 270.00 :53832 780572 
11AY 10823801 270.00 400BB :581282 
.JUN 12764249 270.00 47274 68:5480 
Jl.L 14153747 270.00 52421 760112 
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Técnicas de Predicción. 

Las técnicas de prediciOn pueden clasificarse en términos de 
las que ayudan a determinar la tendencia, las que determinan los 
puntos de giro, sea en los declives del cambio de tendencia o en 
ciclos, y finalmente, las designadas a describir y predecir los 
modelos estacionales. 

Las técnicas mas comunes son1 

1.- Regresión por mínimos cuadrados. 
2.- Promedios móviles y promedio& móviles ponderados. 
3.- NivelaciOn ponderada exponencial. 
4.- T•cnica dP r~?nn~~ ~~ !~ pr~~!=c!~n ~~ t~~por·~~ilidad. 

~.- Método de la desviación media absoluta para investigar los 
error~s de predicctOn. 

En este estudio se usará la técnica de promedios móviles y 
promedios móviles ponderados, debido a que las ventas presentan 
fluctuaciones temporales y pretendemos con el uso de ésta técnica 
suavizar las fluctuaciones. 

Primeramente ae har4 
posteriormente el trimestral 

el cálculo del promedio 
y finalmente el semestral. 

simple, 

Una de las técnicas desarrolladas para superar la debilidad 
del promedio simple como base para pronosticar, es el promedio 
mOvll. En este método, la influencia de los datos pasados es 
minimizada, tomando en cuenta sOlamente las cifras de los más 
recientes periodos. Si. por ejemplo. el periodo usado es de un 
mes, la ejecución deo las ventas de hace un a.ño 6 mas, no se toma 
en cuenta. El promedio se renueva cada mes a medida que la cifra 
más reciente se toma en consideración y se elimina la cifra m6s 
antigua en el óltimo promedio. Suponiendo que las ventas en 
pesos corrientes del mes de enero de 1980 de un periodo 
determinado <t> es M<t>, la ecuación es• 

M<t> = CY<t-1> + Y!t-2) + ••• + Y<t-Nll/N 

El simbolo N, 
base de los cuáles 
es posible empezar 
nómero de periodos 

es el nómero de periodos de ~iempo, sobre la 
se determina el promedio. Debe notarse que no 
a usar esta formula, hasta que se disponga del 
de datos históricos. 
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DESY DEBV DEBV 
VENTAS PROtf PROl1 PROPI PROl'I PROt1 PROl'I 
REALES Blt'F BIPIP TRil'I TRil'I BEJ'I. BEJ'I. 

414661 
:559329 414661 -414661 
627204 48699:5 -144668 
:5:56226 :533731 -67875 533731 2249:5 
465890 53935:5 70978 580919 -115029 
670342 524662 90336 549773 120569 
873286 548942 -204452 564152 309134 :548942 324344 
360676 595276 -202944 669839 -309163 62:5379 -264703 
947324 565951 512610 634768 3125:56 592270 355054 
466948 608326 -586648 727095 -260147 645624 -178676 
520178 ::i94188 480376 591649 -71471 630744 -110566 
605222 587460 -53230 644816 -39594 639792 -34:570 
431959 588940 -&504.+ 530782 ,~ .... 4...- !;28~39 -1969'30 
748744 576865 173263 519119 22962:5 555384 193360 
786126 589142 -748744 595308 190818 620062 166064 
664643 602274 -354167 65:5609 9034 593196 71447 
615169 606172 84101 733171 -118002 626145 -10976 
718294 606701 1709:57 688646 29648 641977 76317 
446894 612901 -53651 666035 -219141 660822 -213928 
614560 604163 168275 593452 21108 663311 -48751 
668776 604683 103734 593249 75527 640947 27829 
895196 607735 -221882 576743 3184:53 621389 273807 
466716 620802 -280636 726177 -2:59461 659814 -193098 
963883 614102 202060 676896 286987 635072 328811 
545234 628676 -68687 775265 -230031 676004 -130770 
584008 62:5339 -78518 658611 -74603 692394 -108386 
6835:51 623749 379875 697708 -141:57 687302 -3751 
667094 625964 -683551 604264 62830 689764 -22670 
5'17235 627433 -121060 644884 -97649 651747 -104:512 
849941 624667 36773 632626 21731:5 665167 184774 
831729 632176 -166390 688090 143639 6%177 1855:52 
462062 638614 -164635 742968 -280906 693926 -231864 
928894 633096 85173 714577 214317 673602 2~92 

779716 642060 -78953 740895 38821 714492 6:5224 
864122 646109 52013 723557 140565 T33262 130860 
632293 6:52338 -402060 857577 -225284 78(.,077 -153784 
867341 6:51781 296601 758710 108631 749802 117539 
984618 6:57607 -87625 787918 196700 755738 228880 

1028017 666212 -120496 828084 199933 842830 18:5187 
1152371 675489 -395724 9:59992 192379 859351 293020 

537709 687411 -1152371 10:55002 -:517293 921460 -383751 
1394117 683760 329632 906032 488085 867058 :527059 

638166 700673 -409499 1028065 -389899 994028 -35:5862 
671357 699220 389851 856664 -185307 955833 -284476 

1043677 698586 481014 901213 142464 903622 14005:5 
760286 706255 -505968 784400 -24114 906232 -14:5946 

1057511 707430 633831 82:5106 232405 84088:5 216626 
816634 714878 -419345 953824 -137190 927519 -11088:5 
913930 716998 -145277 878143 35787 831271 82659 
745380 721017 129747 929358 -183978 877232 -131852 

107 



889729 721504 1490b 825314 64415 889:5b9 1b0 
541189 724803 167782 849679 -308490 863911 -322722 
709594 721272 275445 725432 -15838 827395 -117801 
585559 721051 -709594 713504 -127945 769409 -1838:50 
8039bl 718:542 328371 b12114 191847 73089b 730b:5 
:560692 720095 -:58581 699704 -139012 712568 -1:51876 
726298 717249 329037 b:50070 7b228 b81787 44:511 
89345b 717408 -185109 69b983 19b473 b:54:548 238908 
:5:57589 720443 -183862 72b815 -16922b 7132b0 -155b71 
742393 717683 27970 725781 16612 b87925 54468 
7:56328 718094 61568 731146 25182 714064 42264 
841096 7197.21 -195636 685436 1556b0 70b126 134970 

1048071 720695 -114798 779939 268132 7528b0 295211 
936391 725891 -154615 881831 54560 906488 129903 
928010 729181 -378802 941852 -13842 813b44 1143bb 
810529 732239 -185617 970824 -160295 875381 -64852 
883175 733426 -810:529 891643 -8468 886737 -3562 
91.4b9B 73~éLi.1 - !:?6!:?'°!'7 !'"7~904 40794 907878 6820 
b41878 738294 -73602 869467 -227589 920145 -278~67 

12219:57 736896 406193 913250 408707 852446 369511 
816939 743926 -285:566 926177 -109239 900041 -83103 
640007 744855 111072 993591 -253594 881529 -241522 
6:55942 743399 170:522 992967 -237125 953108 -1972b6 

1000916 742200 227333 704262 296654 915220 195696 
b92498 745696 -86218 7b5598 -73090 929589 -137091 
780572 744987 -50620 78308!5 -2513 839026 -57454 
581292 745455 441385 824662 -243380 764462 -183180 
685480 743323 235656 684784 696 725186 -39706 
760112 742591 -4:5473 682444 77668 732765 27347 
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VENTAS REALES 
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De las gráficas anteriores, podemos concluir, que nuestros 
datos tienen una tendencia estacional y lineal. 

Es estacional, porque en ciertos períodos la velocidad de 
las ventas aumenta o disminuye, y lineal, porque va 
increment.1.ndose pero en forma constante, además existe una gran 
variacion entre las ventas reales y las ventas pronosticadas en 
los tres per:iodos utilizados, por lo tanto, no se recomienda que 
la empresa se apegue a éste pronostico para producir las 
cantidades en los meses siguientes. 

Este pronostico no es representativo, debido a que 109 dato9 
que nos proporcinó la empresa son de las ventas totales de todos 
los productos que ésta vende. Esto origino que no se tuvieran 
las ventas reales de cad~ producto, y por lo tanto el pronostico 
no .,.s aplicable. 

Se recomienda 11 evar un control rt~ l ="'= vC'nt:.::.:: C:i? Cü.G'..i. 
productop para de esta manera poder realizar un pronostico de 
ventas más apegado a la realidad y ponerlo en práctica. 

Una vez desarrollado el 
anicamente nos queda aclarar en 
los tres puntos restantes. 

punto correspondiente a ventas,. 
que funciones serán analizados 

Control de Materiales en el Almacen. 

Como dijimos 
no es tan vital 
analizaremos en 
correspondiente a 

anteriormente, en la fabricaciOn intermit.,.nte 
esta necesidad, sin embargo,. este punto 1 o 

la funciOn SUMINISTROS, "'n la parte 
control de inventarios. 

Fábrica y Producto. 

Esto~ punte~ s:;o:-.:..n analiza.dos en la Tunci on de PRODUCTOS Y 
PROCESOS. 

L~ siguiente funciOn de planeación y control 
producciOn que se d.,.sarrollar~ será la de .,.jecuciOn. 

D.2.- EJECUCION. 

de la 

Es la .,.misiOn de los documentos d.,. autorizaciOn para iniciar 
las actividades productivas: 

A los almacenes,. para que se entreguen a los operarios a 
su d.,.bido tiempo los materiales y h.,.rramientas n.,.cesarias 
para que éstos realicen su trabajo. 

Al P"'rsonal involucrado, para que inicie, 
termine su trabajo .,.n la fecha pr.,.vista. 
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En la empresa, la eJecución se realiza de la siguiente 
manera: Al Jefe del departamento de empaque se le entrega una 
copia de la orden del pedido del cliente en la cual viene 
especificado el nombre del mismo, la cantidad y descripción de 
los artículos, el ndmero de catalogo, la fecha en que se hizo el 
pedido y la fecha de entrega. El hecho de que no haya una orden 
de ejecución para cada departamento se debe a que todos los 
departamentos tienen siempre producción en proceso, lo que hace 
que en el momento de recibir la orden el departamento de empaque, 
tenga material para armar y empacar los artículos. 

De acuerdo a' este sistema que t 1 ene Ja empresa, se considera 
que no es importante dar una orden de ejecución a cada 
departamento, ya que en cada uno de éstos se sabe lo que se tiene 
que producir seg•:t.n la c:apac:i dad de la planta y de 1 a forma de 
trabajar de los obreros. 

D.3.- CONTROL.. 

El control es la determinación de las variaciones o 
desviaciones en la realización, en términos de cantidades y 
tiempos estandar estabecidos por el programa de producción, así 
como las acciones necesarias que deben de tomarse para correQir 
el desarrollo del proceso, de tal manera que se apegue al plan 
trazado. En gran parte de los sistemas de control de la 
producción hay necesidad usualmente de llenar y entregar muchos 
formatos para iniciar un trabajo en el sistema. Aun los sistemas 
más informales incluirían por lo menos la orden de ~abricación, 
como ya se dijo en el punto anterior de Ejecución, con l~ orden 
de fabricación es suficiente para empezar un trabajo, ya que los 
formatos son costosos y su proliferación puede conducir a un 
gasto innecesario. La orden de fabricación puede proveer al 
personal de produc:1ón de tod~ 1~ información nacesdrla para el 
control del trabajo en el proceso productivo. 

Uno de los factores de la producción que requiere control es 
el tiempo. El control de producción puede desear algun margen de 
seguridad sobre ésto; 1 a adición de márgenes de seguridad puede 
comenzar desde el cliente., puede pedir como plazo de entrega una 
fecha adelantada a la que realmente necesita. Hay muchas 
deci si enes que puede tomar producci On para aumentar la vel oc:i dad 
con la cual se puede fabricar un pedido! pero esto aumenta el 
costo de producción, debido a que las horas extras usual mente 
necesarias de la mano de obra son pagadas por lo menos al doble 
del precio normal; añadir otro turno de trabajo no sólo aumenta 
las primas de la mano de obra directa sino que también hay que 
considerar gastos generala~ tales como la supervisión. 

Debemos hacer la aclaración de que en la empresa en estudio 
no se trabajan ni horas extras ni dos turnos de trabajo. Estas 
medidas no se toman porque el Jefe de producción esta consciente 
que el costo es muy al to y además no es nec.esari o, debido a que : 
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los pedidos generalmente se elaboran en el plazo establecido. A 
nuestra con si deraci ón el funci onami ente del control de la empre¡¡,a 
esta bien, lo único que podemos sugerir es que algunas 
operaciones sean controladas, con esto queremos decir que en cada 
uno de los departamentos siempre debe haber materiales para 
trabajar, lográndose lo siguiente: 

A la vez que el departamento no parar.i por falta d• 
materiales, tampoco parará a los demás departamentos involucrados 
por falta de los mismos. Por ejemplo, los departamentos de 
perfilado y troquelado deberán tener siempre materias primas 
<cinta de alambre en el caso de perfil~do y láminas de acero en 
el caso de troquel adol para que de este modo no se detenoa la 
P!""~du::::! ~:: ¡: .:::.. ! ::. -• .:e= p&atG uL Í.bi-u::·r var i l 1 as y accescri os dobl ac:IOB 
para proveer y no parar al departamento de pintura; a su vez este 
último deberá tener éstos materiales pintados para proveer al 
departamento de empaque¡ el cual deberá tener cortineros y 
acc&sortos listos para embarcarlos. Controlando lo anterior, la 
empresa siempre tendrá materiales en proceso para armar los 
cortineros y accesorios. y en base a esto 9erá mAs fAcil planear 
y determinar las fechas de entrega de los pedidos. 

D.4.- AJUSTES. 

Esta función también se llama de reprogramación y actúa cuando es 
necesario modificar los planes y programas est~blecidos, 

respondiendo a si tuaci enes cambiantes. Dado que nuestro cas;o no 
es el de modificar los planes y programas que existen actualmente 
en la empresa, esta función queda fuera de nuestro análisis. 
Hasta aqul. termina 1 a e>:posi c:i ón de las funci º"""" de pl an!:!'ac! ón y 
control de la producción, por lo cual, pasaremos a la siguiente 
parte de nuestro anélisis, que es el control de calidad. 

E. - CONTROL DE CALIDAD. 

Existen varias razones para 
programas de inspección y control 

que las empresa• cuenten con 
de calidad. tales rezones son1 

1.- Mantener ciertas normas en la producción de artículos. 
2.- Cumplir con las especificaciones del cliente. 
3.- Encontrar productos defectuosos que puedan y deban volverse a 

reprocesar. 
4.- Para proporcionar información relativa a la efectividad de 

trabajadores individuales en cada departamento en particular. 

Concepto de Calidad.- Es el conjunto de propiedades que 
concurren en un objeto a través de los diferentes pasos del 
proceso de su fabricación y que determinan que el objeto resulte 
útil y atractivo. La calidad se fabrica y las fuentes de 
variación més importantes son: 

Mano de obra. 
Materias primas. 
Maquinaria, equipo y herramientas. 

115 



Concepto de Inspección.- Es el sistema de verificación en 
las piezas para determinar si llenan o no las características o 
especificaciones de calidad. 

Hay varias ocasiones en el proceso de producción en donde 
debe efectuarse la inspección. La primera vez es cuando son 
recibidas las materias primas, para ver si se ajustan a los 
requisitos necesarios en t~rminos de calidad y cantidad. Ader,,As 
de estas características. es importante revisarlas para 
determinar si fueron daKadas en su transportaciOn. 

La segunda ve2 en que debe hacerse la inspección es cuando 
las materias primas entran al proceso de producción. El operador 
debe hacer la revisión para verificar que la materia prima sea de 
la calidad adecuada, que no esté deteriorada o que no se haya 
dañado durante su permanencia en el alma.cen de materias primas. 

No ti ene caso empezar 1 a prodttcci ón de un producto con 
materiales defectuosos. El costo agregado d~ la producción y de 
otros mat~riales puPdP. ~P.r ~Ppnqi~AOo ~nq~p~inrmPn~P A lA p11A ~Q 
desechos o de trabajos por reprocesar. Otra inspección se 
refiere a los procesos costosos, ya que si un producto va a 
entrar en un proceso costoso, debe ser inspeccionado para 
cerciorarse de que no esté defectuoso antes de agregarle el alto 
costo del proceso. 

Debe practicarse otra inspección antes de que el proceso de 
producción pueda cubrir más defectos, como en el caso de la 
pintura; ya que bajo una capa Qruesa de ésta, es dificil 
descubrir defectos superficiales. Asi mismo, debe practicarse 
una inspección al final del proceso de producción y antes de 
empaquetar el producto. 

En resumen. es esencial que le empresa practique una 
inspección cuando se reciban las materias primas¡ cuando fstas 
entren al proceso de producción; antes de los proceso& que puedan 
cubrir de-fecto5 y cuando los producto!!!S termi nades se vayan a 
empaquetar. Con estas inspecciones bien realizadas es 
su+iciente, por las siguientes razcnesJ Primera, la inspección es 
costosa, mientras més se practique mayor seré su precio¡ Segunda, 
a muchos trabajadores no les agrada trabajar en un ambiente en 
donde un supervisor está observAndolo constantemente por sobre 
sus hombros. 

La inspección se debe de practicar en los lugares en donde 
se llevan a cabo las actividades de producción, y gran parte de 
ella la deben hacer los mismos trabajadores, quiénes deben 
inspeccionar visualmente los artículos que se estén produciendo; 
para de esta manera evitar lo que para ellos es molesto y además 
beneficiar a la empresa llevando un control de calidad que no es 
muy costoso pero, que es e-fecti vo. 
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Una observaciOn que hicimos en el departamento de torne111do 
es que no usan instrumentos de medicion para verificar que las 
madidas de la5 piezas producidas son las correctas, esto tra• 
CDIDD consecuencia que la5 piezas no cumplan con las 
especificaciones establecidas y que se obtengan piezas 
defectuosas en cantidades considerables. Para evitar lo anterior 
es recomendable que SP- u9en 1 os i ntrumentos. de medici On 
apropiados. 

Por otr~ parte, dado que hay que fabricar lo que la gente 
quiere, puede y esta dispuesta a pagar, la inspecci6n y el 
control de calidad y las herramientas son las que no& permiten 
asegurarnos que los productos que salgan a la venta y a la 
distribución, cumplen con los requerimientos de los consumidores. 

En nuestra empresa, se observó que con lo que se realiza es 
suficiente para que los clientes queden satisfechos con el 
producto y la calidad de los mismos, se puede decir de ésta 
manera que la empresa no tiene que recurrir a un control de 
c~l1dad sofisticado, lo cu•l le permite econo~tzar ~n este 
aspecto. 

4.4.- SU'tINISTROS. 

Siguiendo con el análisis de las funciones que por su baja 
eficiencia afectan a la productividad de la empresa, toca el 
turno a la función SUMINISTROS. 

El ~xito con que la funcion SUMINISTROS sea realizada, 
depende de los dos elementos que la con~tituyen: las ce<npras y el 
control de existencias. Estos dos elementos son un conjunto que 
debe ser tratado in'tet;¡ralmente, ya que, mucha!=l co•pras ocurren 
COlllO resultado de requerimientos originados por el personal del 
al macen .. 

En Ql ~~tudio quo cigu~ =~ d:~~rrcll~r~ primero l: p~rto do 
compras y posteriormente la del control de &Mistencias. 

A.- COfW'l'tAS. 

La compra es la obtenciOn de bienes o servicios por dinero¡ 
l" habilidad del departamento de compras para obtRner los 
ma~eriales, equipo y servicios de calidad adecu•dos. en las 
cantidades correctasr a precios Justos y en el MtHtento oprtuno. 
es la clave para el éxito en muchas empresas. La principal razón 
de ~sto es quQ las erogaciones mayores que hacen un gran número 
de empresas &en por concepto de materiales, equipo y servicios. 

Si ~e pueden m1ntmiz~r •stos costos. resultaran •ayeres 
utilidades. Otra razcn es que los materiales, equipo y servicios 
que se compran determinan, en alto grado la calidad de los 
productos termin~dos. 
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A.1.- DB.lETIVDS DEL DEPARTA11ENTO DE carw>RAS. 

1.- Obtener" las ~antidades correctas de artículos para que la 
prcducciOn no se interrunpa y se mantengan a un m:i.nimo los gastos 
d., inventarios. 
2.- Obtener articuloe. de la calidad apropiada. Para alcanzar 
este obJettvo, compras debe seleccionar les articules que sean de 
la calidad apropidda como para cubrir las especificaciones de 
fabricación; pero no t" ..i.n el evada que eMcedan a festas y por 
.-:onsi gui ente, sean de lit· ... ü to costo. 
3 .. - Proveer la entrega de los artículos a tiempo para su uso, de 
manera que la producción no se encuentre carente de ellos y al 
mismo ti~mpo, no se acumulen demasiado los inventarios de tales 
arti culos. 

Los objetivos antes mencionados constituyen la -Función 
bAi"i r?- de ! ~!? e::~;:.-.:;.::;.. .--r·o. i ograri os., el departamento de 
compras. debe tomar en cuenta lo que se expondrá en el siguiente 
estudio, dentro de los puntos A.2, A.3, A.4 y A.5. 

A.2.- l'ETDDOS DE COl1PRAS. 

Uebido a que existen varios m•todo5 de compras a 
continuación se e)(pltcar.&.n en que consisten •stos y a la vez 
veremos cuáles son los que maneja la empresa en estudio,. para de 
esta manera poder averiguar si sen los mas adecuados o no. 

3' Compras segón necesidades.- Para articules de urgencia. muy 
cares. o que se ut i 11 zan muy rara vez y que por taanto no &• 
quieren conservar en existencia. Este sistema lo usan en 
ocasiongs f4bricas que producen por pedido y que requieren 
conocer bien las fuentes de abastecimiento posibles y la 
oportunidad del surtido. 

bl Compras seoon previsiones.- Se hacen pedidos para un periodo 
determinado bas6dose en la planeaciOn de pedidos anteriorea. 

Este sistema es para materiales que se usan con regularidad 
en cantidades pequeñas y en forma rela~iv~mente estable. los 
descuentos se l oqran sobre las cantidades de 1 os pedidos. 

e> Compras que ~iguen la evolución del mercado .. - Para aprovechar 
las -fluctuaciones. de precio5,. sin programa de compras pero 
ajustandose al programa de fabricación buscando lograr 
economías en los precios. mayor margen de bene~ictos en el 
producto acabado cuyo preci~ fluctúa con el de las materias 
primas y gastos de compras~ reducidos por hacerse pocos 
pedidos. 

Este sistema puede causar• exceso de existencias. 
obsolescencia y posibilid~d de error al Juzgar las tendencias 
de precios en el mercado. 
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d) Compras especulativa~.- Para aprovechar las fluctuaciones de 
precios sin programa y comprando en &xceso para revender 
cuando los precios suban. 

El aspecto de especulaciOn llega a ser mas importante que el 
de abastecimiento, inmoviliza mucho capital, requiere de 
Qrandes espacios de almacen, hay obsolescencia y puede 
r•trasar la producciOn cuando hay escases o precios altos. 

e> Compras por contado.- Es establecer un contrato para 
determinado material a surtir en un periodo de tiempo para 
lograr precios bajos por volumen, gastos pequeKos de compra 
y existencias razonables. 

Este sistema requiere saber con exactitud la cantidad y las 
fechas en que se necesitará el material. se usa sobre todo 
para producciones en serie. 

f) Co~~r~5 ~ro~ramadas.- Es dar a los proveedores un calculo de 
las necesidades de materiales para un periodo d~do. y ha~Gí 
P•didos posteriores. 

El proveedor produce con anticipaciOn y entreQa, de manera 
que la empresa tenga minimas existencias, pero con el riesgo 
de que un cambio de especificaciones le deje material 
obsoleto. sin usar. 

Q> Compras según lista.- Para articules secundarios de poco valer 
y que en cambio tienen gastos de compra altos, se elabora una 
lista de proveedores y se efectóan arreglos con ellos sobre el 
precio para un periodo de tiempo dado, para hacer pedidos por 
diferentes cantidades sin que ésto lo altere. 

De acuerdo a le antes expuesto y a 
obtuvimos de la empresa, podemos decir, 
co•pras que ésta U\aneja sen: compras se-oón 
especulativas. 

la informaciOn qu• 
que loa método& de 

necesidades y compras 

Como anteriormente se habia dicho en la función ACTIVIDAD 
PRODUCTORA, esta fAbri ca produce por pedido y .. 1 método d• 
compras seg~n necesidades lo usan las fábricas de este tipo. 

Considerando que la empresa necesita hacer compras de 
articules de urgencia, aunque sean caros y que ademas se utilizan 
rara vez, la sugerencia que podemos hacerle al jefe de co111praa es 
que conozca bien las fuentes de abastecimiento y la oportunidad 
del surtido. Para ésto, se darán mas adelante los obj•tivos m•s 
comunes para una adecuada selección de 1 os proveedores. 

El otro método de compras que utiliza la empr•&• aon la& 
compras especulativas. Este tipo de compras pu•d• ser 
contraproducente, porque mientras que por un lado se aprov•cha el 
precio bajo que ofrecen los proveedores, por el otro, se incurre 
en otros costos tales como el costo de mant&ner o guardar, &l 
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cual esta compuesto por los intereses sobre el capital invertido, 
los gastes de almacenamiento por espacio y manejo de materiales y 
los riesgos de obsolescencia. · 

A reserva de que estos costos seran analizados en la parte 
de control de existencias, por el momento sólo podemos decir quea 
es necesario que la empresa antes de comprar, realice un programa 
para comprar ónicamente lo necesario. 

Otros métodos de compras que no 
seria recomendable que pusiera en 
programadas y las compras segón lista. 

usa la empresa, pero que 
prActica son las compras 

Las compras programadas son recomendables porque se pued& 
programar la cantidad que se necesitar~ para un periodod 
d•terminado y con la seguridad de que los materiales s~ tendrAn 
er. !a fc=h~ r~qu~1lda. Los proo1emaB de riesQo que pueden seguir 
en las compras pueden solventar~e seleccionando adecuadamente a 
los proveedores. 

Consideramos de importancia las compras segón lista, porque 
la empresa tiene necesidad de hacer compras de artículos 
secundarios, pero dado que el gasto de compra es alto, es 
recomendable que se seleccione adecuadamente a los proveedores. 

A. 3. - SELECCI ON DE PROYEEDCJRES. 

El problema de la selección de proveedor cuenta con varias 
formas generales de proceder. 

Se pueden elegir uno o varios proveedores para un articulo 
determinado. Sin emb&rgo, &sta trae como consecuencia algunos 
problema& económicos interes~nte5. La v~ntej: d~ elegir un sólo 
prove•dor es que la cantidad comprada podrta justificar muy bien 
un d•acuento sustancial; o se podrta negociar un precio unitario 
conveni.nte. La desventaja de una empresa que co~pra sdlamente a 
un proveedor arries~a el parar por una huelga o un desastre en la 
planta del proveedor. Una rec;puesta coman a este dilema son 1 os 
proveedores móltiples. Un proveedor puede cubrir una parte 
mayoritaria de los suministros y el otro la parte restante. O la 
1Pmpresa compradora puede actuar como si tuviera un sólo 
proveedor, entonces el fabricante puede negociar un precio 
favorable con su proveedor principal, pero retiene a otros 
proveedores como un seguro contra la catastrofe. 

La forma de seleccionar a los proveedores es la siguiente• 

Lo primero que se debe hacer es una lista de todos los 
proveedores disponibles que trabajan en el ramo deseado. Luego, 
sigue el proceso de eliminar a los proveedores que se consideran 
como no satisfac~orios, para posteriormente hacer una 
clasificación de los distintos proveedores basada en el valor 
relativo de los que se hayan establecido como criterios 
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decisorios. Los valores clasificados dependerán de cuáles son 
los factores que la empresa considera que son más importantes 
para sus fines. 

En la selección de sus proveedores la empresa tenderá a 
alcanzar los siguientes obJetivos1 

La obtención de artículos de calidad y del tipo requerido. 
La adquisición de dichos artículos en las cantidades y a los 
precios y condiciones más favorables que sea posible 
cons~guir. 

La posibilidad de adquirir dichos artículos con regularidad. 
Una razonable protección de los intereses del comprador 
<garantía de calidad, derecho de devolución, protección ~entra 
los riesgos y otros>. 
Buen servicio, no sólo en las entregas, sine también en lo 
relativo~ las transacciones que se e~ect~an, asi mismo en la 
atención a las reclamaciones. 
H~~boramiento, asi como ayuda t~cnica y comercial cuando sea 
necesaria. 

Para que la empresa alcance los objetivos anteriores~ es 
necesario que selecctone adecuadament~ a sus proveedores, dado 
que éste cuenta con una ~orma impresa llamada tabla comparativa, 
la cual sirve para comparar los diferentes factores que sean de 
su in~erés con respecto a los proveedores. De esta manera, ser~ 

más fácil para la misma determinar cuáles son los m~s 
convenientes. A continuación se muestra el formato de la tabla 
comparativa que utiliza la empresa. 
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TA B LA COMPA RAT 1 V A 

DATOS DE LA TABLA COMPARATIVA 

REOUISICIOl\I Nll DESCRIPCION DEL ARTICULO 

CLAVE DEL PRODUCTO CANTIDAD BASE A COTIZAR UNIDAD 

COMPR"DOR FECHA REQUERIDA DE ENTREGA .. 
PROVEEDOR 

R"ZON SOCIAL 

TELEFONO 

ATENDIDOR POR 

PRECIO y 

DESCUENTOS 
• 

_-. 

. >-··--' CONDICIONES ,, 
DE: VENTA - - -

--- -- - ---.- ---" 

TIEMPO DE ENTREGA ---
-- --

-
VIGENCIA DEL PRECIO -

'INTECEOENTES DEL 

PROVEEDOR 

OBSERVACIONES 

AUTORIZ "CIONES 

FECHA PROMETIDA 

DE ENTREGA 



A.4.- PDLITICAB DE COPFRA. 

Para que las compras se 
necesario que el departamento de 
politicasJ las cuáles. si se 
beneficio directo de la empresa. 
siguientes: 

desarrollen adecuadamente. es 
compras especifique una serie de 
cumplen adecuadamente. iran en 

Las política~ sugeridas son las 

a> Organización del departamento de compras. 
bl Presupuestos de compras y su comprobación. 
e> M~todos de compras a usar. 
dl Cantidades a comprar <lotes económicos>. 
e> Calidad a exiguir. 
f> Contratos de compras y garantías. 
~> Pr~c~d1m~~nt~ d~ ~~~~!ta~!~n. 
h) Registros de compras. 
1> Informes de compras a la gerencia. 

Las políticas anteriores son muy importantes, ya que por 
medio de •stas, el gerente de la empresa se asegurará de todos 
los movimientos que se realicen en el departamento de compras y 
además podrá saber si los proveedores son los más adecuados o no. 

Es recomendable que la empresa en estudio analice las 
politicas anteriores y ponga en practica las que considere ••• 
convenientes para la misma; ya que lo dnico que 6sta •aneja es 
una forma impresa en la cual le indica al proveedor cO•o quiere 
que se le corte el material comprado. 

A continuación se muestra el formato que utiliza la empre&a. 
en ••te se especifican los datos del rollo y los datos del corte 
que la empresa necesita que realice el prov•edor. 
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DATOS DEL ROLLO 

F A c T u R A 

R E M 1 s 1 O N 
,, ______ 

R o L L o s 

HU MERO s PES O DEL ROLLO MEDIDA m. m. C.llLIBRE #CINTAS MEDIDA m.m. TOTAL mm. 

PESO TOTAL 

DESORILLE 

TOTAL EN mm. 

NOTA IMPORTANTE:: CUALQUIER MOOIFICACIDN A LA PRESENTE ORDEN DE CORTE FAVOR DE 

NOTIFICARLA ANTES OE EFECTUAR EL CORTE, A FIN DE PROPORCIONARLES 

UNA NUEVA ORDEN DE CORTE. 

NO T "' : HEMOS DE AGRADECER QUE E L CORTE SE A SIN REBABA y DENTRO DE LA 

TOLERANCIA DE o 00 2 
.. 

PRE V 1 AMENTE ESTABLECIOA y CON ROLLOS OE 

PESO N O MAYOR DE 1 e o K O, 



A.~.- PROCEDI~IENTOS DE CCJf'IPRAS. 

El Oltimo punto a tratar en la parte correspondiente a 
compras es1 el procedimiento de compras. Los siguientes pasos 
constituyen el procedimiento de compras• 

l.- Recibir una solicitud de compra del departamento interesado, 
originada por una demanda de material o por la renovación 
normal de materiales en existencia. 

2.- Determinar qu~ debe comprarse y cuéndo. 
3.- Estudiar el mercado para determinar si el momemto es 

favorable para comprar. 
4.- Determinar las fuentes de abastecimiento, y si es necesario 

solicitar cotizaciones. 
5.- Seleccionar al proveedor més adecuado. 
6.- Contratar con proveedores, hacer pedido <orden de compra>. 
7.- Vigilar con anterioridad el cumplimiento del pedido, y 

comprobar periódicamente si el proveedor va a cumplir o no. 
e.- Recibir e inspeccionar las mercancias (aprobar remisión del 

pro-v'lli?&dc.;- y Tac\:.u.roi. 
9.- Completar la transacción, es decir, vigilar que el material 

vaya al departamento que lo necesita y que la factura se• 
pagada al proveedor. 

Consideramos que el procedimiento de compras mencionado, 
engloba las actividades més importantes que debe realizar el 
departamento de compras. Por tal motivo. y tomando en cuenta que 
la empresa en estudio no tiene un adecuado procedimiento de 
compras, recomendamos que el gerente de la misma, lo analice y lo 
ponga en préctica si le parece conveniente. 

A continuación se muestra un formato de 1 a orden de compra 
que actualmente utiliza la empresa. 
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N 

"' 

PROYEEOOR 

RCOUISICION OCPARVAMCNTO SOLICITANTE: 1 CONDICIONES DE PAGO 

CANTIDAD DESCRIPCION 

1 
2 
3 
4 
5---

[OOOEN DE COMPRA 1 NO 

FECHA DENTRO DIA MES A NO 
PEDI 00 

FECHA DE DIA MES A O 
ENTREGA 

CONfrlfHotAC:ION 01!!: 
NU~STRO PE 01 00 

PREC 1 O 
UNITARIO 

TO T A L 

6 
7 

!-""'+-------+-------------------------------- ---------+---------l 
a 
9 

10 
11 

---------··------ -----------------+--------+---------< 
12 

13 
14 
15 

16 
17 
10 

19 
20 
~+------¡------------ ·---·--- ·--------------+---------+------
21 
22 
23 
24 

25 
26 

LAS FACTURAS DEBERAN MOSTRAR EL NUMERO DE ESTA OROEN PARA SER PAGADAS TOTAL OC 
ESTC PEDIDO 

e:::RTAMENTO DE COMPRAS 



B.- CONTROL DE EXISTENCIAS. 

Para Ja mayoria de las empresas, la inversión en el 
inventario representa una suma importante¡ como ~sta inversión es 
tan grande, las pr~cticas administrativas que den como resultado 
ahorros en un pequeño porcentaje de los valores del inventario 
total. representan grandes ahorros de dinero para la empr@sa. 

B.1.- OBJETI\IOS DEL CONTROL DE EXISTENCIAS. 

1.-
2.-
3.-

4.-

:5.-

6.-
7.-

e.-

9.-

Minimizar la inversión en el inventario. 
Minimizar los costos de almacenamiento. 
Minimizar las p~rdidas por los daños de obsolescencia y por 
artículos perecederos. 
Mantener un inventari~ suficiente. para qu~ la producción y 
la continuidad del proceso no carezca de materias primas, 
partes y suministros. 
Mantener transportes eficientes de todos los inventarios, 
incluyendo las func1one9 de despacho y recibo-
H~nt-~f"'~!""' !!?; =! =ta:-i'iu11. ~Ti et ente de in-Formación del inventario. 
Proporcionar informes sobre el valor del inventario a 
contabilidad. 
Cooperar con el departamento de compras de manera que se 
puedan lograr adquisiciones económicas y eficientes. 
Hacer predicciones sobre las necesinades del inventario. 

Hay varias razones que impiden el logro de •stos objetivos, 
estas condicion~z siempre estan presentes y tienden a fru~trar el 
control efectivo del inventario. 

El personal de producción tiende a fomentar las demasias, 
debido a los elevados costos y a los cambios de prograMa que 
resultan de quedar con el inventario agotado. 

Los agentes de compras, al int11fltar a1n1~izar los costos d• 
loa materiales. tienden a hacer co-...;>r:: &n Qrand•s c.an~tdad•s 
para obtener Jos descuentos por cantidad. E•to ta.-.t•n conduc• a 
d•mas{as. A los vendedores les agrada pra..t.,. entr-oas rilpidas, 
y, para satisfacer estas necesidlM1e•, la. inventarios d• los 
art{culos terminados pueden ser ••Yore. d• lo que d.t>i...-an. Otra 
condición que afecta el logro efeoctivo del inventario e• •l 
constante cambio en la relación de oferta-de••nda. Los cambios 
•n la oferta-demanda su•len convertir Ml in•xacta• las 
pr•dicciones de las nf!'Ces1dades futura• del inventario• eatos 
ca•bios hacen que sean difíciles dtP .. nt.,,er r-olas rígida• en el 
control de inventarios, ta~bi•n coaplican la• t•cnicas nwc:..arias 
para mant•ner un control efectivo sobre •l inventario. 

B.2.- COSTOS DE UN INYENTARIO. 

Todo inventario tiene tres costos, el costo de adquirir o 
pedir, el costo de mantener o guardar y el costo de no tener. 
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El costo de adquirir o pedir. Es el que se tiene al emitir, 
tramitar y recibir un pedido; el numero de pedidos por a~o 
dependerá del tamaño del lote pedido, mientras más grande sea 
éste, menos pedidos por año se harán. 

El costo de mantener o guardar. Lo componen los intereses 
sobre el capital invertido, 1 os seguros, 1 os gastos de 
al macen ami en to por espacio y manejo de material eos y 1 os riesgos 
de obsolescencia, deterioro y disminuciOn del costo; el costo de 
mantener ser.1. mínimo cuando no se tenoan inventarios. 

El costo de no tener. Es el costo, gasto y pérdida que se 
tiene como efecto por causa de un agotamiento <aceleraciOn de 
entregas, reprogramación,, materiales susti't'••i'o~;, ;:~:-d!.c!a:; Qid' 

prP--a.i::f"JiO. ~te .. :; c-l costo de no tener seril m:tnimo cuando se 
tengan existencias en cantidad suficiente como para que no 
existan agotamientos. 

B.3.- NIVELES DE EXISTENCIAS. 

Un inventario se puede dividir arbitrariamente en existencia 
mlnima o reserva, existencia máxima y existencia en exceso. 

Existencia minima o reserva. Es la cantidad que deberemos 
conservar como margen de seguridad para hacer frente a les 
retrasos en las fechas de entrega o a los adelantos en les 
demandas de la propia empresa, o sea, evitar los costos de 
mantener. 

E>:istencia máxima. Es la reserva más el lotl!! de entrega 
económico (~ste dltimo se ~tj~ en ccns1derdc1ón a los costos d9 
inventario de adquirir y mantE'Mer>. 

Existencia en exceso. Es todo lo que esté por arriba de la 
máxima existencia y que debe evitarse tener. 

Lote RCDnO~ico. Este se fija considerando que hay una 
cantidad que pedir y que hacen mínimos los costos de adquirir, de 
mantener y de no tener. 

De los niveles de existencia anteriores, el más recomendable 
es el lote economice, el cual se explicara a continuaciOn. 

B.4.- os.JETIYDS QUE DEllE CUFLIR EL LOTE ECO'«lttICO DE CIJl'W'RA. 

~> Reducir al mínimo posible el nivel del costo total del 
inventario. 

b> Reducir al mí"nimo el costo de no tener. 
c> Reducir los costos de adquisiciOn y de mantener o guardar. 

Una vez mencionados los objetivos del 
pasaremos a determinar la cantidad Optima 
gráf'ica: 
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Como podemos observar, si la cantidad pedida es demasiado 
pequel'l'a los costos de mantener o i;¡uardar seran muy pocos, pero se 
tendran que colocar muchos pedidOSl por lo tanto los costos de 
adquisición resultaran muy altos con pedidos muy reducidos. Por 
otra parte si la cantidad pedida es demasiado grande, se tendran 
que colocar menos pedidos para cubrir las necesidades1 por lo 
tanto los costos de adquisición serán bajos, sin embargo el costo 
de mantener o guardar sera muy elevado. En resumen, el costo 
total será alto para Ordenes muy pequel'l'as o muy grandes. En 
algdn lugar, entre los pedidos muy pequel'l'os y los muy grandes se 
encuentra una cantidad (Qo) que minimiza el costo total, dicha 
cantidad se encuentra localizada en la gráfica. 

FDRttl.JLAS PARA LA OBTENCIDN DEL LOTE OPTirE (Qa). 

CA = (D/Ql Cp CPI m (Q/2) C111 

CTI = (Q/2l Cm + (D/Ql Cp 

Qo v'<2DCpl/Cm' CTio -v'2Dcpcm' 

No D/Qo To "' l/No 

Dond1u 

CA 
CPI 
CTI 

CTio 
D 

Cm 
Cp 
Qo 

Q 
D/Q 
Q/2 

No 
To 

COSTO DE ADQUISICION. 
COSTO PROPIO DEL INVENTARIO. 
COSTO TOTAL INCREMENTAL S/Al'IO. 
COSTO TOTAL INCREl'IENTAL OPTIMO. 
DEMANDA ANUAL <UNIDADES/Al'IO>. 
COSTO DE MANTENER UNA UNIDAD POR AFIO. 
COSTO DE PREPARAR S/PEDIDO. 
CANTIDAD OPTIMA DEL PEDIDO. 
TAl'IARO DEL LOTE. 
NUMERO DE PEDIDOS POR A~O. 
INVENTARIO PROt1EDIO. 
Nlll1ERO OPTIMO DE PEDIDOS AL ARO. 
TIEMPO OPTil10 ENTRE DOS PEDIDOS. 

B.S.- TEDUCAS PARA DETEAt'IINAR EL LOTE ECONOl'IICD DE cottPRA. 

1.- Técnica de tabulación a un sólo precio unitario. 
2.- Técnica de tabulación con descuentos por volumen de compra. 
3.- Técnica de gráfica. 
4.- Técnica de derivación. 

Estas técnicas facilitan la determinación del tamaño del 
lote m~s económico que se debe comprar y de la frecuencia o 
número de veces al año que hay que efectuar los pedidos. 
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Los datos más Importantes que se necesitan para aplicar 
estas técnicas y que no posee la empresa son los siguientes• 

Una demanda anual. 
Precio por unidad. 
Costo de cada pedido. 
Costo de mantener o guardar. 

Una vez explicados los niveles de ~xistencia, seria 
conveniente que la empresa utl!zará el nivel de existencia del 
lote economice, ya que cumple con los objetivos de ésta que son 
los de minimizar costos. 

8.6.- BISTEl1AS DE CONTROL DE INVENTARIOS. 

:nspecciOn visual periódica. A intervalos regulares de 
tiempo, un hombre de experiencia inspecciona el volumen de 
material en inventario y confecciona una lista de art1culos que a 
su criterio están por debajo del punto de reposición o reserva. 

lnspeccion visual continua. Los operarios que utilizan el 
material informan cuando en su opinión es necesario pedir m•s. 
El informe se basa en la observación personal. instrucciones, 
conocimiento de la utilización del articule, marcas o señales en 
los envases o cualquier información similar. 

Inventario f1sico periódico. Este método es un refinamiento 
de la inspecciln visual periódica. requiere una medida o recuento 
periódico de la cantidad de material almacenado, un especialista 
compara la cantidad con los puntos de repos!ciOn y deduce cuanto 
pedir. 

Punto de reposición separado. La reserva se almacena por 
separado del resto del inventario, cuando es necesario tocar la 
primera pieza de la reserva, se dá con ello el informe de la 
necesidad de reposición. 

Métodos de saldo <inventario perpetuo>. El inventario se 
registra en tarjetas anotando entradas, salidas y saldoaa cuando 
el saldo revasa la cantidad indicada como reserva, se solicita el 
pedido. El saldo puede ser el material existente en realidad o 
el calculado que está disponible despu•s de ciertas 
adjudicaciones o pedidos pendientes o de•andas futuras. 

El sistema de control de inventarios que utiliza la eonpresa 
es el de inspección visual periódica, con el cual tiene la 
ventaja de que nunca le va a faltar material o nunca va a 
incurrir en el costo de faltante, ya que, por medio d• la 
inspección visual que se reali%a se dá cuenta de si es necesario 
hacer un nuevo pedido. 

131 



De acuerdo a los niveles de existencias y a los sistemas de 
control de inventarios expuestos anteriormente, se deduce que no 
es muy conveniente el sistema que están utilizando y por lo tanto 
se recomienda aplicar el del lote económico. 

4.'!1.- PRODUCTOS V PROCESOS. 

Como hemos podido observar con anterioridad, de acuerdo a 
nuestro análisis factorial de la empresa, una de las funciones 
que está afectando el incremento de la productividad de la misma¡ 
es la de PRODUCTOS V PROCESOS. Función que al analizarse, es la 
de mayor importancia para que una empresa perdure, ya que depende 
de tener un buen producto y un buen proceso para la elaboración 
del mismo y para satisfacer las demandas del mercado. 

Para conseguir una producción efectiva, necesariamente debe 

del producto; 
productividad. 
condiciones de 
cumplirá con las 
producto. 

._,..,:: n=.ul e o:n!:r2 ~l e:! iiG:':c;, ~ir:: ... ~í"Cu::t=bú y ~¡ ~1 ~ciñú 

para estar en condiciones de aumentar la 
Un producto bien diseñado, se ajustará a las 
operación y diseño del proceso y por tanto se 
especificaciones y calidad requeridas en el 

A continuación se desarrollará un plan de trabajo en donde 
se analizarán punto a punto los pasos que se deben neguir para 
tener un buen producto y proceso. 

A.- DISEAD DEL PRODUCTO. 

El objetivo fundamental de todo nuevo diseño consiste en ir 
al encuentro de alQuna necesidad o deseos humanos. Por 
consiguiente, los objetivos del diseño están básicamente 
relacionados con una cuidadosa especificación de los deseos que 
el productor intenta satisfacer. Estos deseos pueden ser de tipo 
muy diverso, incluyendo prestigio personal, goce artistico, 
ahorro de trabajo, ahorro de dinero, tiempo, seguridad y muchos 
otros. La importancia de éstos factores variar~ a la vez con el 
tipo de producto y con el sector del mercado en el que se intente 
colocar el producto. 

Ptara muchos produc1:os el m~todo m.1.s seguro de determinar los 
objetivos del dise~o es a trav•s de la investigación del mercado, 
que indaga lo que la gente desea actualmente y que tambi•n puede 
utilizarse dentro de ciertos límites para determinar el modo en 
que están variando los gustos. E><isten, no obstante, muchos 
tipos de productos en los cuáles la demanda sigue al diseño, más 
bien que el dise~o vaya por detras de la demanda. Ejemplos 
tipicos pueden encontrarse en las industrias de la moda y en los 
productos de innovación, tales como el avión de propulsión a 
chorro y el aerodeslizador al principio de ser fabricados. 
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Un importante objetivo latente, no realizado con frecuencia y 
que nunca se incluye en la especificaciOn de los objetivos, es el 
satisfacer la necesidad que tienen los diseffadores de expresarse 
a sí mismos a través de la creación de nuevos diseffos. 

A continuación se dará una breve descripción de los pasos 
que se deben seguir para el diseffo de un productos 

1.- Elaboración de esquemas, dibujos y planos. 
2.- Selección de materiales. 
3.- Modelo experimental. 
4.- Modelo revisado y corregido. 
5.- Planos para la producción. 
b.- Determinación y registro de nombre y marca de fábrica. 

1.- Elaboración de esquemas, dibujos y planos. 

La elaboración de esquemas, dibujos y planos es la 
representación general de cada una de las partes del producto, y 
del producto terminado. La finalidad que tiene el elaborar éstos 
esquematS, cf1bUJDS y pl.uus. ~s 't,;::;¡:;::-- t.?.~!!. :r:~jor vi ~i ón de cada una 
de las partes del producto para de éste modo cumplir con las 
especifacaciones requeridas y mantener la calidad del mismo, asi 
como también evitar al maximo los errores que se puedan cometer a 
la hora de su fabricación, y eliminar la pérdida de material. 

2.- Selección del material. 

La selección del tipo y forma 
para cada pieza o componente, 
mayor importancia que se debe 
producción. 

del mat~rial que ha de adquirirse 
es la primera de las decisiones de 

adoptar en la planificación de toda 

En particular, la forma definitiva del producto y de sus 
coinponentes puede resultar significativa•ente afectada por la 
selección del tipo y forma del material, y tanto la planificación 
dol diseffo como la producción deben estar estrechaMente 
coordinadas para conseguirse el nivel requerido de calidad del 
producto. 

La selección de la forma general del material a utilizar 
para cada pieza o componente permite un gran ndmero de 
especi~icaciones de calidad y diseffo sobre las que •• deben toaar 
decisiones si se quiere que los materiales sean los convmnientes, 
por lo tanto, es bueno definir desde el dise~ del producto la 
forma que debe tener el material que se va a adquirir, para que a 
la hora de su transformación, ~sta sea mAs r~pida y efectiva, y a 
su vez, disminuya los tiempos y costos de producción. 
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3.- Modelo experimental. 

El modelo experimental es la representación fisica del 
producto en forma de maqueta, el cual deberá ser probado en 
laboratorios y experimentalmente, para así poder determinar si el 
producto cWllple o no con todas las especificacione~ requeridas. 

4.- Modelo revisado y corregido. 

Una vez que a nuestro modelo eKperimental se le han hecho 
los an4lisis o pruebas necesarias, se estará en condiciones de 
ser revisado y corregido, para posteriormente poder elaborar el 
producto final, al cual, aün se le aplicarán pruebas de 
laboratorio o eKperimentales, para tener la certeza de que el 
producto se encuentre dentro de las especificaciones 
predeterminadas. Este modelo puede ser difícil o imposible de 
ser producido competitivamente, ya que, las especificaciones 
pueden ser alcanzadas en laboratorios~ pQro imposibles de 
producir económicamente en Qran escala. En tales casos debe 
pedirse al departamento de 1ngen1eria aeJ. product.o qut;r c:du.Uit::o los 
especificaciones, si tales cambios no modifican la función del 
producto. 

~.- Planos para la producción. 

Los planos para la producción se dividen en• 

a> Planos de conjunto. 
b> Plano~ de detalle. 

a> Planos de conjunto. Son los planos que representan todas las 
partes componentes de un conjunto en sus correctas posiciones 
relativas. La principal utilización que de ellos hace el que 
planifica la producción es en ordenar las operaciones de 
montaje¡ con e6te ~in, resulta conveniente, siempre que una 
li~t~ de teda~ !e~ piezas que ~e incorporan p~ra formar cada 
conjunto, aparezca en forma de cuadro al lado del dibujo, 
indicar la numeración asignada a la pieza, el nombre de la 
misma y la cantidad por conjunto. Si además se da a cada 
pieza un n~mero sencillo correlativo <1. 2. 3, etc.>. éstos 
nümeros pueden utilizarse para indicar la numeración y nombre 
dP cada pieza que aparece en el plano de conjunto. 

Las ónica.s cotan nece5»ar-ias en les planos de conjunto son 
cotas globales indicativas de las medidas o dimensiones totales 
más importantes del producto y las cotas que nos indiquen las 
especificaciones funcionales. 

b) Planos de detalle. Se necesita un plano de detalle por cada 
pieza que compone al producto, proporcionando toda la 
información necesaria para su fabricación. Cada plano debe 
llevar la numeración de la pieza y ~l nombre que recibe como 
parte del producto o tipo de pieza, clase de material y 
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características requeridas. Por le general, viene 
representado en tres proyecciones, indicando todas las 
dimensiones esenciales y sus limites o tolerancias. 

6.- Oetermlnación y registro de nombre y marca de fábrica. 

Una vez que un producto ha sido diseñado, es necesario 
obtener para él una patente. El primer paso es registrar la 
concepción del invento, preferiblemente escribiendo una 
descripción del dispositivo y su operaciOn, con ilustr~cicnes en 
croquis y revelando a otros el invento. La descripción y 1 os 
croquis deben ser ~trmados y testificados, con la fecha de 
testificación; el siguiente paso aconsejable es el de completar 
con rapidez el invento. Por completar el invento se entiende en 
el sentido técnico de patentes, el reducir dicho invento a la 
prActica, esto es, materializarlo en un dispositivo a tamaño 
natural y operarlo satisfactoriamente bajo condiciones semejantes 
a las que en forma normal estaría sujeto. El reQistro de una 
sol1c1tud ce patente, incluyendo Pl asunto patentable, tamb1•n es 
considerado una reducción constructiva a la práctica. 

Si se emite la patente, el inventor queda garantizado en sus 
derechos e><clusivos por diecisiete años, comenzando con la fecha 
de emisión. Si se desean derechos eKclusivamente en otros 
paises. es necesario registrar solicitudes de patentes también en 
Pl l OS. 

una patente válida puede obtenerse sólo si la solicitud 
correspondiente es registrada dentro del plazo de un año a partir 
de la fecha en que el invente estuvo a la venta, se utilizo en 
p6blico o fue descrito en una patente o una publicación impreaa. 
AdemAs, una patente válida puede ser obtenida sólo por el primer 
inv•ntor. Cuando dos o mas individuos independi1mtemente 
conciben y completan el mismo invento es necesario determinar 
qul~n ~ue el prim~ro. Po~ lo Q~eral ~l prit:!erc en ccmpl~tar ~1 
invento es considerado como el priaer inv1mtor; sin embargo. 
puede tener alg6n efecto la rapidez entre la concepción dPl 
invento y su reducción a la practica o integración. 

En la actualidad el que posee una patente y no procura 
marcar adecuadamente sus artículos patentados. estA impedido de 
reclamar los daños que le causen por la infracción de su p~tenta. 
a menos de que el infractor continütt su in'r'.ii:Sión de derechos 
despu~s de ser notificado como es debido de su infracción, sin 
eftlbargo, la falta de una ~arca patentada no invalida una patente 
en al -futuro. 

B. - DISEAD DEL PRoc::ESO. 

El diseño del proceso es· el centro o eje de todas las 
actividades de ingeniería relacionadas con la ordenación de la 
producción. Para hacer esta tarea e~ectivamente, debe tenerse 
conocimiento detallado del producto que va a ser fabricado, la 
~uente de esta información es el diseño del producto. 

135 



Normalmente existe una presión dp tiempo asociada con la 
planificación del proceso. Esto es, cuando tos estudios 
preliminares muestran que un producto es factible de ser 
fabricado y vendido, la dirección de la empresa esta ávida de 
comenzar la producción tan pronto como sea posible. El 
cumplimiento de una producción satisfactoria en un tiempo mínimo 
exige que el dise~o del proceso trabaje en estrecho contacto con 
el diseño del producto. Los dibujos preliminares y las 
cantidades anticipadas pueden ser suficientes para determinar la 
naturaleza oeneral y la oroanización del diseño del proceso de 
producción; por supuesto, muchos detalles tales com el tamaño, 
peso. dimensiones, tolerancias, acabado de Guperficies y 
componentes del producto, pueden estar disponibles antes de qu~ 
el equipo y las herramientA~ ~P~n ~D~p~?~~~. 

A continuación se darA una breve descripción de los pasos 
que se deben seguir para el diseño de un procesar 

1.- Determinación del proceso de fabricación y métodos. 
2.- Diseño y selección de máquinas y herramientas. 
3.- Recomendación de materiales. 
4.- Manejo de materiales. 

l.- Determinación del proceso de fabricación y métodos. 

Las decisiones sobre la selección de procesos, determinan el 
tipo de proceso productivo que se usará y la extensión adecuada 
del mismo. La selección del proceso se concibe algunas veces 
como un problema de distribución de planta o como una serie de 
decisiones de nivel relativamentP bajo; pero esto es un error, ya 
qua por el contr~rio, la selecc1on del proceso es de naturaleza 
estrat6gica y tiene una gran importanci?. Las decisiones sobre 
procesos afectan a los costos, calidad, confiabilidad y 
flexibilidad de las operaciones. Dichas decisiones tienden a 
comprometer a la empresa con equipo. instalaciones y un tipo 
especifico de fuerza de trabaJoi esto. a la vez, tiende a limitar 
las opciones estratégicas futuras. 

La ingenieri~ de los m~todos se ha convertido en uno de los 
factores vitales de la industria moderna. El funcionamiento 
eficaz de cualquier f~brica depende de la adopción de procesos de 
producción adecuados, y los métodos de trabajo eficaces estan 
directamente vinculados a unos costos moderados y a unos salarios 
•levados. El fin principal de la ingeniería de los métodos •s 
d••cubrir por medio de un estudio sistemático, métodos de trabajo 
mejores. Se analizan a fondo los métodos existentes y se 
•studian las posibilidades de aplicar aquellas practicas cuya 
eficacia es maniTíesta y reconocida. resultado de ello es que 
casi siempre se idean métodos mejores. 

La ingeniería de los métodos desempeña un papel importante 
en la industria, y precisamente porquP facilita un procedimiento 
científico y sistemático para reducir los costos, aumentar la 
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producciOn y mejorar la calidad. Se emplea cada vez mas 
eKtensamente para resolver los problemas de la direcciOn moderna 
de l O!I net;1oci os. 

El proceso de producciOn con que cuenta actualmente la 
fabrica es intermitente y el método con el cual se puede mejorar 
el mismo es "el diagrama de proceso... que es una representación 
grA~ic• de los hechos en formacion. relativos al mis•o. que se 
suceden durante una serie de acciones u operaciones. 

a> S!mbolo• Empleados en los CUr50t;1raaas. 

Para hacer constar en un cursoora.ma todo lo referente a un 
trabajo u operaciOn, resulta mucho mas facil emplear una serie de 
cinco símbolos uniformes que conjuntamente sirven para 
representar todos los tipos de actividades o sucesos que 
probablemente se den en cualquier fábrica u oficina. 
Constituyen, pues, una clave muy comeda, inteligible en casi 
'tod~~ ~L"-!"'"'t~5.. qt.~e ~f-'!':'.:>.-r?" l"'t•r:-ha ""'~t:P'"i t'ttrA y ~erft\it.e indicar con 
claridad eKactament@ lo que ocurre durante el proceso que se 
analiza. 

Las dos actividades principales 
"OPERACION" y 1"' •• INSPECCIDN". que 
s~mbolos siQuientes: 

Q OPERACION 

de un proceso son 
se representan con 

la 
los 

Indica las principales fases del proceso, método o 
procedimiento. Por lo común, la pieza, materia o producto del 
caso se modifica durante la operaciOn. 

0 INBPECCIOM 

Indica que se verif\~a la calidad, la cantidad o ambas. 

La distinciOn entre estas dos actividad•s es evid1H1te: 

La operaciOn hace avanzar el ma~erial, elemento o servicia 
un paso mas hacia el final, bien sea al modificar su ~crma, o su 
composición. tratAndose de un proceso qui:rnico. o bien al añadir o 
quitar elementos, si SP hace un montaje. La operaciOn tamb16n 
puede consistir en preparar cualquier actividad que favorezca la 
t•rminaciOn del producto. 

La inspecciOn no contribuye a la conversión del •aterial en 
producto acabado. SOlo sirve para co~robar si una operación se 
ejecuto correctamente en lo que se refiere a calidad y cantidad. 

Con frecuencia se precisa mayor detalle gr6fica d•l que 
pueden dar esos dos símbolos, y entonces se utilizan estos otros 
t.res1 
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Q TRN>SI ORTE 

Indica el movimiento de los trabajadores, 
&quipo de un lugar a otro. 

materiales y 

Hay transporte, pues, cuando un objeto se traslada de un 
lugar a otro, salvo que el traslado forme parte de una operación 
o sea efectuado por un operario en su lugar de trabajo al 
realizar una operación o Inspección. 

o DEJ'ICJRA 

tndica demora en el desarrollo de los 
trabajo en suspenso entre dos operaciones 
moment~neo, no reQistradc, de cualquier 
nlfc•si t!!-. 

hechosa por ejemplo, 
sucesivas, o abandono 
objeto hasta que se 

Indica deposito de un objeto bajo vigilancia en un almacén 
donde se lo reciba o entrega mediante alguna forma de 
autoriz&ción o donde se guarda con fine6 de referencia. 

Hay_ pues, almacenamiento permanente cuando se Quarda un 
objeto y se cuida de que no sea trasladado sin autorización. 

La diferencia entre un .. Al macen ami ente Permanentean y 
11 Depósit.o Provi5ional o Espera" es que, generalmente, se necesita 
un pltdido de entrega, vale u otra prueba de autorización para 
sacar los objetos dejados en almacenamiento permanente, pero no 
para los depoaitados en forma provisional. 

D ACTJYIDAOE9 cmtBINADAS 

Cuando se desea indicar 
ejecutadas al •ismo tiempo o por 
lugar de trabajo, se combinan los 
por eJIHllplo, un circulo dentro 
actividad combinada de operación e 

que varias actividades son 
el mis-.o operario en un mismo 
símbolos de tales actividades; 
de un cuadrado representa la 
i nspecci on. 

Con frecuencia es útil ver de una sola ojeada la totalidad 
del proceso o actividad de emprender su estudio detallado, y para 
eso, precisamente, sirve el Cursograma Sinóptico. 

El Cursograma Sinóptico, es un diagrama que present"' un 
cuadro general de como se suceden tan solo las principales 
operaciones e inspecciones. 
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Sólo se anotan, pu&s, las operaciones principales, asi como 
las inspecciones efectuactas para comprobar su resultado, sin 
tener en cuenta quftn las ejecuta ni dónde se llevan a cabo. 
Para preparar éste cursoorama se necesitan solamente los dos 
simbolos correspondientes a "OPERACION" y a "INSPECCION". 

Un circul~ representa una operación, y esta tiene lugar 
cuando intencionalmente se alteran las características de un 
objeto, ya sean físicas o químicas, o cuando el objeto es 
estudiado o planeado antes de qLte se desarrolle un trabajo sobre 
el. Un cuadro representa una inspección, y esta tiene luoar 
cuando un objeto es ewaminado para identi~icarlo o veri~icar la 
calidad, cantidad, etc. 

A la informacion que dan de por 
suc&Sión SR añade paralelamente una 
naturaleza de cada operacion o inspección 
tiempo que se le fiJa. 

si los símbolos y su 
breve nota sobrP la 
v. cuando se conoce, el 

Para mostrar más claramente los principios que se aplican, 
se presenta un croquis d~J 11 carro macho 11

, que es uno de les 
componentes del cortinero, y a continuación de éste ~ltimo un 
Curaograma Sinóptico, donde se describen y enumeran las 
operaciones e inspecciones mAs detalladamente. 
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CURSOGRAMA SINOPTICO 
FABRICACION DEL CARRO MACHO 

RECIBO DEL 
REMACHE TUBULAR 

B C 

INYECCION EN MOLDE 
DEL CUADRO DE 
PLASTICO 
CORTE DEL CUADRO 
DE PLASTICO 

INSPECCIONES 

1:- INSPECCIONES DE RECIBO DE REMACHE 

2.- INSPECCIONES OE ENSAMBLE 

3.- INSPECCION DE SALIDAOEMERCANCIA 

CORTAR FIGURA 

PUNZONAR 

ESTAMPADO DE FORMA 

DOBLE:z SUPERIOR 

DOBLEZ CENTRAL 
O DE CARRO 

PINTURA 

HORNEADO DEL 
MATERIAL 

DESTAPADO DE 
BARRENOS 

ENSAMBLE DE LOS en.!· 
PONENTES A, B, Y C 

REMACHADO OE LA PIEZA 

EMPAQUE DE LA PIEZA 

VENTA FINAL DE LA 
PIEZA 

/4.-:- REMACHE TUBULAR, 1 MATERIA PRIMA UTILIZADA l 

8.- CUADRO OE PLASTICO, PARTE DE LA MATERIA PRIMA UTILIZADA: 
PLASTICO GRANULADO 

C.- CUERPO METALICO DEL CARRO MACHO PARTE OE LA MATERIA 
PRIMA UTILIZADA: LAMINA NEGRA EN ROLLO CALIBRE 18 Y. 

E N u N A N c H o DE 1 e 4 m . m. 
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c> CURSOBRAl1A ANALITICO 

Una vez trazado el cuadro general de un proceso se puede 
entrar en mayores detalles. La primera etapa consiste en hacer 
un cursograma analítico. 

El Cursograma Analítico, es un diagrama qu~ muestra la 
trayectoria de un producto o procedimiento señalando todos los 
hechos sujetos a e>< amen mediante el si mbol o que corresponda. 
Ttene tres bases posibles: 

A> El Operario: Diagrama de lo que hace la persona que trabaja. 

B> El Material1 Diagrama de como se manipula o trata el material. 

C> El Equipe o Maquinarias Diagrama de como se emplea. 

El Cursograma Analítico, se ~stablece en ~arma anéloQa al 
~lnGpt.i(;.L;f" pb>ro ut111zancio, ademas ese los símbolos de "OPERACIONº 
" "lNSPECCION" los de "TRANSPORTE", "DEMORA" y "ALMACENAMIENTO". 

Sea cual sea la base 
siempre se utilizan los 
procedimientos similares. 

del cursograma que se establezca, 
mismos símbolos y se aplican 

Como es mucho mas detallado el cursograma Analítico, no 
abarca por lo general tantas operaciones por hoja como pudo 
hacerlo el Si nOpti ce, de modo que se acostumbra establecer un 
cursograma aparte para cada pieza importante de un ensamblado, a 
fin de poder estudiar por separado las manipulaciones, demoras y 
almacenamientos de que es objeto cada una. Por eso. el 
Cursograma Analítico. suele consistir en una sola linea. 

Antes de examinar todas las aplicaciones posibles del 
curscgrama ana1Stico 1 como medio de mir~r con ojos críticos el 
trabajo e idear después métodos más adecuados, vale la pena 
señalar ciertos aspectos que nun~a se deben olvidar durante la 
preparación de los di agramas. Son importantes porque se trata 
del instrumento m4s eficaz para perfeccionar los métcdos1 sea 
cual fuere la t~cnica que se utilice más adelante, la preparación 
del diagrama es siempre el primer pase. 

1.- Con la representaciOn gráfica de los hechos se obtiene una 
visión panoramica de le que sucede y se entienden mas fácilmente 
tanto los hechos en si como su relación mutua. 

2.- Los detalles que figuran en el diagrama deben recogerse por 
observacdi ón di recta. Una vez i nscri tes, puede uno 
despreocuparse de recordarlos, pero ahí quedan para consultarlos, 
o para utilizarlos como ejemplo al dar e~plicaciones a terceros. 
Los cursogramas no deberán hacerse de memoria. sino a medida que 
se observa trabajo, ~alvo -evidentemente- cuando se trate de 
ilustrar un proyecto para el futuro. 

143 



3.- Los cursogramas basados en observaciones directas deber~n 
pasarse en 1 i mpi o con el mayor cuidado y exactitud. puesto que 
las copias se utilizarán para explicar proyectos de normalización 
del trabajo o de mejora de los métodos. ya que un diagrama mal 
elaborado siempre originará que haya errores. 

4.- Para que siempre sigan sirviendo de referencia y den el 
m•ximo posible de información, todos los diagramas deberían 
llevar como encabezamiento espacios donde apuntar. 

a> El nombre del producto, material o equipo r&presentado 9 con el 
n~mero del dibujo o n~mero de clave. 

b> El trabaJo o proceso que se realice, indicando claramente el 
punto de pr:.r+iMA- "!::!!! ~~r~.!.;o.:. }' :=.l t".k. mét.ocio es el ut1lizacio 
o el proyectado. 

c> El lugar en que se efectua la operación. 

d> El numero de referencia del diagrama y de la hoja y el numero 
de hojas. 

e> El nombre del observador y, en caso oportuno, el de la persona 
que aprueba el diagrama. 

f) La fecha del estudio. 

gl La clave de Jos símbolos empleados, por si acaso utilizan el 
diagrama posteriormente personas habituadasa símbolos 
distintos. Resulta práctico exponerlos como parte de un 
cuadro que resuma las actividades seg~n los m~todo~ actu~l2s 
y &~gUn los propuestos. 

hl Un resumen de la distancia, tiempo y, si se Juzga conveniente. 
costo de la mano de obra y de los materiales. para poder 
comparar los m~todos antiguos con lea nuevos. 

~.- Antes de dar por terminado el diagra~a, se debe v•ri~icar lo 
siguiente• 

a> ¿ Se han registrado los hechos cor~ectamente ? 
b> ¿ Se han registrado todos los hechos que constituy1Pn el 

proceso ? 
c> ¿Se han hecho demasiadas suposiciones y es la investigación 

tan incompleta que quiza sea ine~acta ? 

Una vez que se ha recopilado toda la información necesaria. 
el paso siguiente; es el Método Propuesto o Perfeccionado. 

Se suele decir que acertar en la pregunta es saber la mitad 
de la respuesta. Es particularmente cierto trat4ndose del 
estudio de métodos. Proyectar el método propuesto. es llevar a 
la practica el resultado de las averiguaciones • . 
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Lo primero que deberá hacerse, es registrar el método 
proyectado en un cursograma analítico para compararlo con el 
método original y cerciorarse de que no se paso nada por alto. 
As{ podrá también registrarse en el resumen el n~mero total de 
actividades efectuadas con arreglo a ambos métodos, las economías 
de distancias y tiempo que cabe esperar de la modificación y el 
posible ahorro en dinero que permitirá. 

Cabe mencionar que alQUnos autores a este tipo de diagramas 
5olamente lo llaman Diagrama de Proceso, aun otros le llaman 
Diagra•a de Proceso de Flujo. 

Para establecer el recorrido de un sólo producto o proceso 
(co•o en nuestro caso, que es la varilla estandar en todas las 

medidas>, se acostumbra utilizar el Cursograma Analítico. 
completándolo con un Diagrama de Recorrido. El Cursograma 
Analítico, resulta de utilidad para registrar todos los datos o 
actividades necesarias, ya que nos sirve para examinar el m~todo 
eKist.ente. El diagrama de recorrido en cambio, viene a ser un 
plano de la fAbrtca o zona de trabajo, hecho m•s o menes a 
escala, que muestra la posición correcta de las máquinas y 
pue•tos de trabajo. A partir de las observaciones hechas, se 
trazan los movimientos del producto o de sus compon~~~ds, 
utilizando en ciertos casos los símbolos de los curscgram~s para 
indicar las actividades que se e+ect~an en los diversos puntos. 

El Diagrama de Recorrido, también puede emplearse para 
estudiar los movimientos entre varios pisos de un edificio. 
Evidentemente, se pueden establecer asimismo diagramas de 
recorrido corrientes para cada piso. 

Nota1 Este tipo de diagramas se debe de eleaborar para todos 
y cada uno de los componentes del cortinero. 

A continuación se muestra un Cursograma Analítico y un 
Di•grama de Recorrido. pl:lra l= v~rill~ c~t~nd~r en tedas !a~ 
IM>didas, asi como también el método propuesto. 

14!5 



CURSD6RA"A A•ALITICD 

11-11111. 1 HC)¡A 11.111. 1 IETtmll N:TUl'tl 

lllTEllUL 
SlllllOUllilAI 

CATlll.•1 o DPEMCIOll b 

o lllSl'ECtlON 2 
MTICWI: YMIW EST- Ell TODAS LAS IEDIDAS ~ TAAllSPDllTE B 
llJCIO DEI. 1lllllQM1 lllMCEll DE 111\TD!IA PRlllA o llEllDl!A 9 
TDll!llllCllll ll1. Dl-1 SALIDA DE IEltAllCI A 'V llUIACEMJE 1 

OESCRll'tllll ll1. PROCESO o o o D l'Y' MllUlllMllA DEPNHAltEllTO llSTAllCJA l•hl 
EWIPO PMl:IAL TOTAL 

lllTDllA l'IUlll -"' ltlMCEM 50.3 so.~ 
"! ~"'"-.ro lf. PalFILADO "'-,.¡- --- 11!1lll'JE!-_lllO 'lT ., 79.2 
llllTWE Ell tmETf 111.llEITMIOA 

--
PERFILADURA TRtlUUElADO o.o 78.2 

l'OIFIUID Y a.TE .. - PERFILAIXllA Tll!lllELADD o.o 79.2 
EICllllllRIEllTO DE llEFIU~ -- TR~ o.o 78.2 
VMIW l'EllfllAINI Sii !MM _::. TIHllllnADO 1:1.0 'll.2 
111. DEPMTllRTO IE Pll!UllA " Pl•T. ARfA lllll'IE2A re.e 112.0 
El E.al DE LA SllillEJrrr •• .;ic PlllT. ARfA llll'IEtA o.o 112.0 
~ a. l'llllDUCTI llUIRICll .. PIMT. AREA lllll'IEIA o.o 112.0 
ESIUlllRlfWTO ISE:MOI ?11 PIMl. NIEA llll'IEIA o.o 112.0 -
A LA llllEU IE !IATtllllll LAVADO .. AlMCEJI e.o 120.0 
lllllllD IE VMIW LIWADA "" N.MCEll o.o 120.0 
111. _. IE PIUUIA .. PINTlllA 10.2 130.2 
PIEP-1111 Ell CltAR!ll.AS .lC Cl!NllU PllllllA (l.O 130.2 
111. mMTI • rumn -i' Pl•TURA 11.1 141.3 
PllT• IE WllllWS - PllTURA o.o !41.3 
O EIPOI ll1. SEtMI MI Pl•TlllA o.o 141.3 
llL-IE!!ECMll ~ PIMllllA 11.1 152.4 
lliiiíüiiil ii li liiiltiit .,_ 

~ Pl!!TU'!~ o.o 152.4 
-ME ll tlWRfllOS rJO PIKT\JO~ 4,5 15&.9 
llL llD'MTllRTD llE ~ .. Elll'MIUE 59.2 215.1 
llL IUllUll IE VARILLAS PIMlADAS ~ Ell'AlllE o.o 215.1 
l.O:Cllll MIES IE EWAUUE .r IESA TRAM.JD Ell'AalE 2.e 217.9 
Ell'fllllE llE VMllLLAS "'~ Pll\JICHA SELLADORA EllPAllUE o.o 217.9 
O ESPEU DE &111.IDA ,.,. Ell'AlllE o.o 217.9 

11L PATIO 11[ SALlllA ,K' ~ 17.3 235.2 
lllSPfEtllll IE LA CMT. DEL l'llllD. " EJlllARQllE o.o 235.2 
~ClllllllVA """ ElllAlllUE o.o m.2 
VDIJI FI• ,.. ElllM9IE o.o 235.2 

T 1 TAL b 2 8 9 4 

~ISTAICIA TCTAL RECllllllDA 235.2 

146 



.... · 

D © ® 

LOCAL 1 ZACION DE PLANTA 
...... ¡ 1 o 

147 

DESCRIPCION DE AREAS 

'.D ALMACEN DE PRODUCTO EN PROCES 

~DEPARTAMENTO DE PINTURA 

~DEPARTAMENTO DE TROQUELADO 
Y PERFILADO 

@DEPARTAMENTO CE PLASTICO 
Y TALLER MECANICO 

@ DEPARTAMENTO DE ENSAMBLE 
Y PRODUCTO TERMINADO 

FABRICA DE CORTINEROS 
Y ACCESORIOS 

DIAGRAMA DE RECORRIDO 
VARILLA ESTANCAR EN 

TODAS LAS MEDIDAS 

METODO ACTUAL 



LOCALIZACION DE 
•••••• 1 1 e 

PLANTA 

1: 
1; 
11 

ALl.1ACEN 

MATERIAS 

t;:J 1 e¡ 
9i 

OFICINAS 

l·j:t 

·¡ 
! 

11 l i ! 
1 
1 • 

·_i 
147 

DESCRIPCION DE AREAS 

(j) ALMACEN DE PRODUCTO EN PROCES 

~DEPARTAMENTO DE PINTURA 
@DEPARTAMENTO DE TROQUELADO 

Y PERFILADO 

@DEPARTAMENTO DE PLASTICO 
Y TALLER MECANICO 

@ DEPARTAMENTO DE ENSAMBLE 
Y PRODUCTO TERMINADO 

FABRICA DE CORTINEROS 
Y ACCESOR 1 OS 

DIAGRAMA DE R.ECORRIOO 
VARILLA ESTA NDAR EN 

TODAS LAS MEDIDAS 

METODO ACTUAL 



~· DIMPMI 11 ... 

"'T!::ll.O· v~q!ll~ ~STIJ~I~ f!I ''T~S Ll'.l ".E~m.:; 
!fl?':tO ~ tIAER'\ .. _i: :• MATf ~!!; ~4~.;.:f. ?'RU'~ 
~?'fAC!"" D!t P!~CPf,MO: :~: !,, "" "'!C'O::·~B 

OoG>ov 

~ 

... 
r-;< ... 
r--c... 

¡-.,, 

Al DEPllllTlll'EllTIJ 11!: Pl'ITlllA lle 

'~ 
!.. ,.... 

lt 

N 
I~ 

,lonll!!'J D~ YAV!'.'-~S ... 
~ 

1-A:'.. ... 
hl 

>' 
y 

"' .,,, 
f 

. ,, 
""' \.-

:4~t!I!tf_'?B 

E!:'Jif".J 

FiJ.FJW:.·_; 

148 

O !ll'EAACl"-1 
a :1;;.•:;::;:c; 
~ :¡¡s;r::u: 
o=.'lA 
V ll.'l::~JE 

P UiT. 11lL: L!~.f!E:.:~ 

~m""~;~ 
'i~~~ 

~O.J 

l7.S 
o.o 
o.o 
'·º 1~.~ 

16.I 
e.o 
.;, .. o 
o.e ,.1 
c.:. 

:c.s 
:.e 
•• v 

:~.~ 
;.a 
,.~ ..... ~ 
~.G 

;;.C ... 
1:..c ... 
~.(: 

~.e 

(e.1.¡i 
T~iiJ. 

so.~ 
7ll.2 
J'i.2 
78,< 
71i.¿ 
!)J.¡ 

::z.; 
u¡.: 
¡ .. z.~ 

,1 ... " 
l.t!V.¡ 
j;:Q,, 

~;o,G 

:~ .. 
•"\"'"' ... u.oi 

.._ .... 
¡•-' -· :~ó.~ 

.:u;.1 

.z~.1 

:a~.1 

L.i:,.; .,, - ~ ........ 
U.J •• 
¡.:.¡ 
,..,.,., 

~S.7 



DESCRIPCIOll OE AREAS 

© ALMACEN De. PRODU.CTO ~" pROcll!:so 
® oEPARTAM~NTO oE PINTURA 

3 DIPARTAMENT~ DE T~OQU~LAO 
, Y PEftFILADO · ', ·. : 

8 DIPARTAME .. TO Dlf PLAIT'ICO y 
TA l.. L l R 

@ DEPAltTA MENTO -OE ENIA,.9LE 
Y PRODUCTO TtftMINAOO 

P'ABRIC~ DE CORTlllE•os 
Y ACCESORl09 

DIAGRAMA DE RECORR 1 DO 

V A R 1 L L A- E S T A N D A R 

METOOO PROPUESTO 



2.- Diseño y Selección de Máquinas y Herramientas. 

Debe relevarse a las manos de todo trabajo que pueda ser 
realizado más satisfactoriamente por una plantilla o aparato de 
sujeción o dispositivo accionado por el pie. Debido a esto, a 
continuación se dan las siguientes recomendaciones o sugerencias. 

al Siempre que sea necesario y posible, deberán combinarse dos o 
más herramientas. 

bl Siempre que sea posible deberán ponerse las herramientas o 
materiales en posición previa. 

e) En donde cada dedo realiza un movimiento especifico, tal como 
escribir a máquina, debe distribuirse la carga de trabajo de 
acuerdo con las capacidades inherentes de los dedos. 

dl Los mangos que se utilizan las manivelas y desatornilladores 
grandes, deben diseñarse para que sea posible la mayor 
cantidad de superficie en contacto con la mano, sobre todo si 
se necesita ap11car grdtl Tu.iir:::.-.. 

e> Todas las palancas, barras cruzadas y volante~ de mano deben 
situarse en posiciones tales que el operario pueda 
manipularlas con un mínimo de cambios de posición del cuerpo, 
conlas mayores ventajas mecanicas. 

fl Cualquier operación que pueda ser realizada de una manera 
mejor con una herramienta o máquina y a menor costo, ne debe 
hacerse a mano. 

g> Entre dos máquinas que hacen el mismo trabajo escógase la más 
rápida y sencilla. 

h> Las herramientas para las máquinas deben ser diseñadas para 
una operación eficiente y su fácil manejo atendiendo al tipo 
de herramientas necesarias, la localización y carga de 
trabajo, mttodo rápido de sujeción de la pieza, mttodo para 
sostener la herramien~a, sobre todo cuando tsta es pesada o 
larga, claro para la rebaba o desperdicio, facilidad para 
c=.mbi ar o 5\.•~t: i tui r partes que se han daWado, material 
adecuado y seguridad en la operación. 

3.- Recomendación de Materiales. 

El mejor mttodo para indicar el material necesario y sus 
caracteristicas, es mediante la utilización de una numeración 
••tandar para materiales convenientes. A titulo de ejemplo, 
85~70 es una especificaciOn de la British Standard, que d•scribe 
las características de un acero forjado. DA detalles sobre las 
propiedades físicas y químicas necesarias e indicación de los 
ensayos a utilizar para deter~inar si una pieza de acero cae 
dentro de la especificación. Citando éste numero de la 
especificaciOn en el plano e indicando tambi•n, al lado de la 
especificación, el Qrado requerido de aplicación de la norma, el 
dls•~ador debe proporcionar una información completa, y que no 
admite duda alguna, al que planifique la producción y el control 
de calidad sobre el material a utilizar. Resultando imposible 
dar la misma información detallada sobre el propio plano por 
falta de espacio. 

150 



4.- Manejo de Materiales. 

Durante el proceso de elaboración de un producto, a menudo 
se invierte mucho tiempo y energia en trasladar el material de un 
lugar a otro. Enjuiciándose el asunto con un criterio más 
amplio, puede decirse que la pieza menos manejada por el obrero 
es la mejor manejada. El transporte del material no a~ade valor 
a la pieza, aunque sí aumenta su costo. Por eso debe intentarse 
reducirse al mínimo absoluto. 

De lo anterio~, podemos decir, que lo ideal en una empresa. 
es que no haya manipulación de materiales en absoluto, pero por 
desgracia, esto no es posible; algo más realista es transportar 
el material con los m~todos y equipos más apropiados y menos 
costosos, teniendo en cuenta el factor de seguridad. 

Los objetivos principales del manejo de materiales son: 

1.- Reducir los costos. 
2.- Reducir desperdicios. 
3.- Aumentar Ja capacidad productiva. 
4.- Mejorar la& condtrin"~~ ~~ ~~~b~jo. 
~.-Mejorar la distribución de la planta. 

Los problemas principales del manejo de materiales son: 

a> MOVIMIENTO. Materias primas, partes, productos, etc., deben 
trasladarse. El movimiento debe hacerse asegurando eficiencia y 
bajo costo. 

b> TIEMPO. Los materiales deben estar disponibles en las fechas 
planeadas. 

c> LUGAR. Los materiales deben estar disponibles en los lugares 
adecuados. 

d) CANTIDAD. En las diversas etapas del proceso productivo, las 
cantidades pueden variar mucho. Es responsabilidad del 
movimiento d& materiales de proveer cantidades apropiadas. 

e> ESPACIO. Dado que los espacios cuestan dinero, la eficiencia 
del aprovechamiento de los espacios estará relacionada con los 
sistemas de movimiento de materiales. 

Tomando como base lo anterior y lo observado en la empresa, 
se puede decir que, de acuerdo al tipo de sistema productivo que 
tiene y la distribución de planta con que cuenta, se recomienda 
lo siguiente• 

1.- Controlar la eKiatencia y movimientos de los materiales con 
miras a su eficiencia global. 
2.- Evitar que el desperdicio de materiales invada las zonas de 
trabajo. 
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3.- Evitar que los operarios manejen grandes volumene' de 
material, para evitar accidentes mayores. 
4.- Utilizar charolas para almacenar el material que es expulsado 
por los troqueles al ser cortadas o dobladas las piezas, así como 
en las inyectoras manuales de plástico, esto para evitar que 
dichas piezas invadan otras zonas de trabajo y los pasillos. 
:5.- Be recomienda que al iniciar el proceso de elaboración de una 
pieza. este sea terminado, ya que de lo contrario, se tendrén 
diferentes piezas en proceso, lo cual ocacionara. que éstas estén 
almacenadas en tambos y éstos a su vez obstruirén los pasillos 
para la circulación de los demás materiales, asi como también, 
accidentes no previstos. 
6.- Se recomienda usar carrtillas de mano para transportar los 
tambos que contienen material en proceso. para ser llevados al 
lugar que se les requiera. 

C. ESTUDIO DE TIEl'tPOS 

El estudio de 
tiempo en Que un 
es~uerzo normal y 
r•alizar una tarea 

tiempos. es el procedimiento para encentrar el 
oo&rario con habilidad normal. tr~bajando con 
en condiciones de trabajo ·normales, puede 

de acuerdo con un m~todo especificado. 

C.1.- TIEJFD TIPO 

El tiempo tipo, es el resultado de nivelar el tiempo real 
usado en la tarea y sumarle la tolerancia o suplementes y 
conce5iones para compensar los retrasos inevitables, los retrasos 
especiales, los retrasos personales y los suplementos por fatiga. 

Usos.- Los estL1dios de tiempos permitenr 

Medir eficiencia. 
Establecer incentivos. 
Programar. 
Aprovechar al máxi~o •l tierapo d• •4quina. 
Cdlculór costos vstandar. 
Fijar cuotas de producción. 
Deter~inar los rendi•iento de m4quinas y nivelar lineas de 
producción. 

Condiciones.- Un estudio de tiempos aceptable debes 

l'll>dir ewactamente cada uno de los el...,ntos. 
Ser comprensible para cualquier persona familiarizada con 
los procedimientos de estudio de tieiapos. 
Ser suceptiblede ser vendido fécilmente. 

Prr>ceso. - El proceso para hacer un estudio de ti e111pos esa 

1.- Elegir la operación. 
2.- Elegir al trabajador. 
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3.- Explicar el objeto del estudio. 
4.- Analizar el método. 
5.- Dividir la operación en elementos. 
6.- Registrar los tiempos. 
7.- Nivelar el estudio. 
B.- Agregar las tolerancias. 
9.- Calcular el estudio y determinar el tiempo tipo. 

1.- Elegir la operación.- Es el seleccionar el trabajo que 
se va a estudiar. 

2.- Elegir al trabajador.- Es seleccionar al trabajador 
calificado o al cual se le reconoce que tiene las aptitudes 
físicas necesarias, que posee la requerida inteligencia e 
instrucción y que ha adquirido la destreza y conocimientos 
necesarios para efectuar el trabajo en curso, seQón normas 
satisfactorias de seguridad, cantidad y calidad. 

3.- Explicar el objeto del estudio.- Una vez seleccionado el 
operario cuyo trabajo se estudiará en primer lugar, el 
especialista deberá hablarle en compa~ia del supervisor, para 
explicarle cuidadosamente el objeto del estudio y lo que hay que 
hacer. 

4.- Analizar el método.- Es comprobar el método empleado por el 
operario para fijar un tiempo tipo. 

5.- Dividir la operación en elementos.- La operación deberá 
descomponerse en elementos para facilitar su observación. 

6.- Registrar los tiempos.- Es registrar todos y cada uno de los 
tiempos ocupados para realizar cualquier operación del elemento 
en estudio. 

7.- Nivelar el estudio.- Es el procedimiento por el cual el 
to•ador de tiempo compara la ejecución del trabajador con una 
ejecución considerada como normal. Con el objeto de ajustar el 
esfuerzo y la habilidad que desarrolla en una tarea estudiada. 

B.- AQregar las tolerancias. En toda operación se tienen 
int&rrupciones, de~oras y tiempos muertos, causados por la 
fatiga, retrasos personales y retrasos inevitables que deben ser 
concedidos como una adición de tiempo al estudio nivelado. 

9.- Calcular el estudio y determinar el tiempo tipo.- Los 
calcules correspondientes apareceran mas adelante. 

153 



C.2.- CALCULO DEL ESTUDIO DE TIEl'F'OS 

El siguiente análisis se hizo con el propósito de determinar 
el tiempo estandar. 

CRONOMETRAJE CC>.- El procedimiento utilizado para 
determinar el tiempo observado que fue el cronometraje 
acumulativo, en el cual, el reloj funciona de manera 
ininterrumpida durante todo el estudio¡ se pone en marcha al 
principio del primer elemento del primer ciclo y no se le detiene 
hasta acabar el estudio. Al final de cada elemento se apunta la 
hora qui!" marca el c:ronOmC!trc,. y los tiempo5 de c:a.da. elemento se 
obtienen haciendo las respectivas restas <TIEMPO RESTADO CTR>>, 
~~bf.u.1.;11P ÜI:::' i..t:l'rntinar el estudio. Con este proced1m1ento ee tiene 
la seguridad de registrar todo el tiempo en que el trabajo está 
sometido a observación. 

Este procedimiento se uso, porque tiene la ventaja de que 
incluso si se omite un elemento o no se registra alguna actividad 
esporádica, el tiempo total no cambia. 

VALORACION (V>.- Tiene la finalidad de determinar, a partir 
del tiempo que invierte realmente el operario ob5ervado, cual es 
el tieinpo tipo que el trabajador calificado medio puede mantener 
y que sirva de base realista para la planificación, el control y 
los sistemas de primas. 

La manera de efectuar la valoración es asiQn•ndole una 
calificación al operario en observación. La cifra 100 representa 
un d•••MP•ño normal¡ 1~~ ci+r~~ abajo de ~~te valor repr~senten 
una velocidad inferior de trabajo y arriba de éste valor 
representa una velocidad superior de trabajo. 

TIEMPO BASICO CTB>.- El tiempo básico repreaomta •l tietlpo 
que se invierte en ejecutar el elemento Ca Juicio del 
observador>, si el operario trabaJa~a al ritmo nor•al en vez d~ 
hacerlo a la velocidad mayor observada de hecho. La ~Ormula para 
calcular ol t1ompo básico os la siguiente• 

Tiempo Básico = Tiempo Observado <Valor atribuido/ Valor tipo) 

donde: 

Valor atribuido: Es el 
operario observado. 

Valor tipo = 100 

Tiempo observado• Es el 
cronometro. 

tiempo que invierte realmente el 

tiempo tomado directamente del 
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Tamaño de la muestra. En este ca&o se 
valor del promedio reperesentativo para 
problema consiste en determinar el tamaWo 
número de observaciones que deban efectuarse 
tomando como dato el nivel de confianza y un 
prederterminados. 

trata de calcular el 
cada elemento. El 
de la muestra o el 
para cada elemento, 
margen de eKactitud 

Se puede utilizar el método estadístico. pero se tiene que 
tomar un nümero de lecturas preliminares <n')¡ en nuestro estudio 
se realizaren B lecturas preliminares, es decira n·~ B 

* X 

1 15 
2 12 
3 14 
4 17 
5 13 
ó 15 
7 tb 
e 12 

En base a las 
confianza de 95.46Y. 
siguiente ecuación. 

lecturas anteriores y para un nivel de 
y un margen de error de -5Y. se utilizara la 

donde• 
n 
n• 

X 

n• 

::E X 

%X2 

<EX>2 

n 

I- I 2 
I ,/ I 

n •I !Q a• ::e :!!'1 !::C~);j1 I 
I 2:'X I 
L- _J 

tamaWo de la muestra que deseamos determinar. 
• de obs&rvaciones del estudio preliminar. 
Suma de los valores. 
Valor de las obaervaciones. 

e 

114 

1648 

23 Observaciones. 

Por lo tan~o. se requieren 23 observaciones, es decir, se 
debe aumentar el tamawo de la muestra. 

Nota1 El tamaWo de la muestra se calculó en base al elemento 
A. el cual es representativo del ciclo. 
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E B T u p I Q D E T I E ,, p Q B 

mi;IKiBIEIOll:!!!I mil. fil.liil1ENTQ y e IR IB 
---------------------------------

eL. lll'IENTBICll!!!I a be rtAQUI !!le 125 

A 100 140 1 5 15 
B q5 146 6 6 
e 95 160 14 13 

2 A 105 172 12 13 
B 90 179 7 7 
e 110 189 10 11 

3 A 100 203 14 14 
B 100 208 5 5 
e 110 218 10 11 

4 A qo 235 17 1:5 
B 105 239 4 4 
e 100 252 13 13 

5 A 105 265 13 14 
B 65 272 7 " e 115 280 e 9 

6 A 100 295 15 15 
B 95 301 6 6 
e 105 312 11 12 

7 A 95 328 16 15 
B 95 3:S4 6 6 
e 95 348 14 13 

B A 105 360 12 13 
B 100 365 5 5 
e 90 :sao 15 14 

9 A 100 395 15 15 
B 100 400 5 5 
e 100 412 12 12 

10 A 95 428 16 15 
B 105 432 4 4 
e 100 445 13 13 

11 A 100 460 15 15 
B 105 464 4 4 
e 85 480 16 14 

12 A 110 490 10 11 
B 100 495 5 5 
e 100 507 12 12 

1 :s A 100 522 15 15 
B 105 526 4 4 
e 85 542 16 14 

14 A 105 555 1:S 14 
B 95 561 6 6 
e 95 575 14 13 

15 A 110 585 10 11 
B 100 590 5 5 
e 90 605 15 14 
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llE;IK;BI es; 11:11!1 m¡¡,. ¡¡¡.E11ENTg y e TR TB ---------------------------------
81. l l'tENTB!; 11:11!1 8 bB l1AQU 1 t!B e o N T I NU AC I o N 

16 A 85 625 20 17 
B 105 62q 4 4 
e 110 63q 10 11 

17 A 95 655 16 IS 
B 105 65q 4 4 
e 105 670 11 12 

18 A 100 685 15 15 
B 100 690 5 5 
e 100 703 13 13 

19 A 105 715 12 13 
B 100 720 5 5 
e 90 735 15 14 

20 A 110 745 10 11 
B 100 750 5 5 
e 105 761 1 l 12 

21 A 100 775 14 14 
B 100 780 !5 5 
e qo 795 15 14 

22 A llO ~~- !O ! ! ~~~ 

B 95 811 6 6 
e 95 825 14 13 

23 A 105 837 12 13 
B 95 843 6 6 
e 100 855 12 12 

y Yalarac16n 

e cranaaetraje 

TR Ti-o Restado 

TB Ti..-po Msico 

~= ~:-:!r i ... r!!!J~!l!! ~ !JACar la pl•za 

B = Cerrar rejilla e inyectar 

e - cart.-r piorza y al•ac.n•r 
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H O J A D E TRABAJO 

CICLO No. 

1 
2 
3 
4 
'S 
b 
7 
e 
9 

10 
11 
12 
13 
14 
l'S 
16. 
17 
18 
19 
20 
21 
22 
23 

TOTALES 

'llECES 

PROEJJIO 

ELEtlENTO A 

15 
1 :s 
14 
15 
14 
15 
15 
1 :s 
15 
15 
15 

1 'S 
14 
11 
17 
15 
1 'S 
13 
11 
14 
l1 
13 

3, 19 

23 

0.138 

- TCl'I .. o. 111 m nutos E-fect:i vota 

e 

6 
7 
5 
4 
6 
6 
6 
s 
5 
4 
4 

4 
6 
5 
4 
4 
5 
s 
s 
5 
6 
6 

1, 18 

23 

0.051 

e 

13 
11 
11 
13 

q 
12 
13 
14 
12 
13 
14 
12 
14 
13 
14 
11 
12 
13 
14 
12 
14' 
13 
12 

2,89 

23 

0.126 

TO. 
C"JN.JTDS 
EFECTIYOS> 

14 
10 
10 
13 

B 
1 1 
14 
10 

7 
9 

12 
7 

12 
B 

10 
10 
11 
13 
15 
1 1 
15 
14 
12 

2.56 

23 

0.111 

- NDTlh La v_..i -=:1 On ....- - ab..-va - •1 T1:ll -ta 
candicianada par •l el.-rt.a c. dmbi*' a .
el apar .,-1 o no 1aanteni • un ..-1 ~ canñant• •1 
ejecutar el cart• de la pieza y ••--••· 

A = Abrir r•Jill• y s.car la pieza 

B Cltrrar rejilla e inyectar 

C Cortar pieza Y al•aCttnar 

TO. = Tiempo Condicionada par la MAquina 
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"' ID 

PRODUCTO 
CORREDERA DE 
PLASTICO 

OPERACION: 
FORMACION DE 

LA PI E ZA 

CONDICIONES 
DE TRABAJO 
B U EN AS 

ELEMTO. DESCRIPCION 
DEL 

N! ELEMENTO 

ABRIR REJILLA 
A 

Y SACAR PIEZA 

CERRAR REJILLA 
e E INYECTAR 

CORTAR PIEZA 
e Y ALMACENAR 

T- TENSION 

p - PUNTOS 

e - BAJO 

M- ME O 1 O 

SUPLEMENTOS POR DESCANSO 

TENSION FISICA TENSION MENTAL CONDICIONES DE TRABAJO 
o .. .,, ,; UI z 

ª 
1 1 

o .,, e 

~ o o ~ < ... ..J < ... < .,, ... u o :z: U) :::> ... ... - ... !!! 
o ... 

~ o ... o e a: o > w :::> "' z "' ... :z: 
"' 5 ¡¡; "" U) ii! - ... l? 

:::> - u "' o :::> ~ ::E < o a: ~ "' > .... o ... - ... .. < o D.. 

i < ce m U' o "' ... ::> u o o z: o 
~ 

..J :z o < 5! ... ..... ~ ..... o - o o ... ü w ~ N o z o ü a: ..... a: "' 
.... o - a: .... > - :z o ..J Q U) - "' 

<C "' "' 
U) m u 

::E z :z: 11. :z z ..J u "' ~ 11! :::> s <C "' l? :::> o - - o o 
"' 

:::> ::E ... o ::> _J 
~ ::I! a: ::> .... o.. > o ;;!; ::I! .... a: > "' 11. en o.. < "' i 

TIP 

1 

T PIT p 

... 
TIP 

... o 
o ..J T p T p T p T p T p T P T p T p T P T p T p <C 

~ ... .... 
~ 

- - B 4 - - B 1 - - -1- M5 - - - - - - B 1 B 2 - - - - - - 13 11 6 

1 

- - B 41- - 8 1 - - - - M 5 - - - - - - B 1 B 2 - - - - - - 13 11 6 

- - B 4 - - B 1 - - - - M 5 - - - - - - B 1 B 2 - - - - - - 13 11 6 

O. 1. T. lORGANIZACION INTERNACIONAL DEL TRABAJO.) 



Bl.FLEl'ENTD POR FATIGA 

ELEMENTOS DE TRABAJO 
INTERIOR : 

ELEMENTOS DE TRABA.!O 
EXTERIOR 1 

TIEMPO 
BASICO 

e 0.0!5 
e 0.13 

-c;:10-

A 0.14 

TOTAL DE SUPLEMENTOS POR FATIGA 

FATIGA 
POR CIENTO 

6 
6 

6 

0.0194 

St.Ft..El'ENTO POR NECESIDADES PERSONALES 

SUPLEMENTOS 
MINUTOS 

0.003 
o.oos 

-------0.011 

0.0084 

5 ~ de trabajo exterior, más el tiempo condicionado 
por la máquina. 

0.0!5(0.14 + 0.111> 0.013 

Suplemento por Fatiga + Suplemento por Necesidades Personales 

0.19 + 0.013 = 0.032 

es d•cir1 o.o:s 111inutos 

160 



C.3.- CALCULO DEL TJEt!PO TIPO 

NJTA 1 

Trobajo Exterior 0.14 MIN BASICOS 

Tr•,bajo Interior 0.18 MIN BASICOS 

Suplemento~ por Descanso 0.032 MIN 

TIEl1PD TIPO 0.3'!52 MIN TIPO 

TIEMPO TOTAL DEL CICLO ¡ ____________________________________________________ ¡ 

i i 
0.3'!52 min 

TRABA.JO 
EXTERIOR 

A 

TRABA.JO 
INTERIOR 

B + C 

SUPLEl'1ENTO 
POR DESCANSO 

¡ _________________ ¡ _____________ ~--~----¡ _________ _ 
i ¡------------~----~---; _________ _ 

As:I como se calculó el Tiempo Tipo par .. el ele•ento 
<corredera> se debera e~ectuar el mislOO ••todo para 
todas las demas piezas. 
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A Abrir reJilla y sacar pieza. 
e Cerrar rejilla e Inyectar. 
e ~ Cortar pieza y almacenar. 

4.6.- CONTABILIDAD Y ESTADISTICA 

Otra de las funciones que también afecta a la empresa por su 
baja eficiencia es: CONTABILIDAD Y ESTADISTICA¡ de la cual sólo 
se dará una bre~~ ewplicación por quedar fuera de nuestra área. 
dado que esta función estA enfocada básicamente al Area de los 
contadores. 

A continuación se dará 
Estadística y en forma breve 
importantes de la misma. 

1 a deflnl el On 
se explicarAn 

de Contabilidad y 
los aspectos més 

La Contabilidad y Estadistica es el registro e Información 
de las transacciones y operaciones' v ttPn- ~o~o ~unci~n 
est.at>lecer y tener en funcionamiento una organización para la 
recopilac10n de datos particularmente financieros y de costos, 
con el fin de mantener informada a la empresa de los aspectos 
~conómicos de sus operaciones. 

A.- ASPECTOS Il'IPORTANTES DE LA CONTABILIDAD Y ESTADISTICA 

1.- DECISIONES. 

Los Jefes de linea deben tomar decisiones 
sea sobre actividades nuevas o para controlar 
actividades en curso. 

importantes,, ya 
y corregir las 

Las decisiones requieren una adecuada cantidad de 
información rápida, oportuna y conflableJ y una parte de ella se 
refiere a aspectos financieros y de costos. 

:Z. - OB.JETIVDS. 

El servicio contable debe• 

a> Registrar en forma sistem4tica las operaciones Geonómicas que 
realiza la empresa. 

b> lnterpretAr y sacar conclusiones de los hechos registrados. 
e) InfcrRMlci ón r~pi d& 11 opcrtuna y adecuada sobre 1 os aspectos 

financieros y de costos. 
d) Hacer algunos trabajos tale5 COlllOI nómina tramites con el 

s•guro social, etc. 

Hasta aqui con lo más Importante de la contabilidad y 
estadisticaJ a continuación pasaremos al capitulo 5 y ~ltimo del 
estudio. 
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4.7 l'IEACADEO 

La O:.lt:ima funciOn que tambl~n está a-fectando "'1 
funcionamiento de la empresa, tanto por su baja eficiencia. como 
por estar limitando a seis funciones, es la funciOn MERCADEO, la 
cual por ser muy amplio su anal i sis y muy laborioso su estudio, 
ya que esta funciOn se refiere a las actividades relacionadas con 
las ventas, los vendedores, estudio de mercados canales de 
distribuciOn, la publicidad, etc., no se realizari1 el mismo 
debido a que el tiempo que se requiere para efectuarlo es muy 
amplio y con el cual no contamos. 

Además cabe aclarar que 4lgunos de los puntos que comprenden 
dicha función, ya se analizaron en las funciones correspondienteB 
a SUl11NlSTRDS y ACTIVIDAD PRODUCTORA. 
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e A p I T u L a e 1 N e a 

CQtg..UCIQNES Y RECO!'!ENDACICJNES 



1.- c:m«:t...LISIONES Y RECOf'IENDACIONES. 

Los problemas qt\e actual mente est~ atravesando nuestro pai s 
ante 1 a carencia de recursos económi ces,, está originando. que la 
rama industrial se vuelva cada vez más productiva, es decir, se 
ha aprendido ha producir mas con menos. 

Por ello, si bien existen riesgos, tambi~n existen amplias 
posibilidades para quienes, con mentalidad positiva y progresista 
aceptan el reto, ya que i>l analisls de la historia nos demuestra, 
que es durante los períodos de crisis cuando el hombre crece y 
crea, m~jor~ndo la Lltilización de los recursos y las técnicas 
para max i miz i\r Sl• provecho. 

Bajo estas perspectivas, la productividad toma una gran 
importancia en todos los niveles del desarrollo, ya que comprende 
una serie de ~actores que se pueden agrupar en: trabajo, capital, 
capit.Ciúet.d p,;-c.d;..1c!:!· .. ·.: ~/ ~r-:t~rnn propicio. Si alguno de ~stog 
-factores no evoluciona en forme. adecuada, la pr..:>ductividad de 
cualquier empresa se vera mermad~. Por tales motivos. en el 
término del presente estudio~ enunciaremos una serie de 
conclusiones y recomendaciones, las cuále5 tienen como finalidad 
principal. proporcionar una gttia a la empresa para incrementar su 
productividad y a sc1 ve:: mejorar el nivel de vida de sus 
trabajadores, el cual, constituye una parte -fundamental en el 
desarrollo de la misma y no debe dejarse de considerar • Por otro 
lado se observaron bastantes anomalías en el funcionamiento de 
las diversas funciones que la integran. 

A> CONCLUSIONES 

En la función FUERZA DE TRABA.JO, se lle90 a la conclusión de 
que hace falta un Departamento de Personal, para la contratación 
y selección del mismo. asi como también. para el control de 
salarios y estimules adecuados para ~1 buen des~ep~ño d•l 
trabajador al efectuar sus labores. E•to ayudará a la .,..presa a 
tener un mejor control sobre sus ~rabajadores y para las 
actividades de la misffia. 

a la falta de Programas de Plan•aciOn y Control d• la Debido 
Producción, 
cuanto al 
PRODUCTORA, 
ocasiona que 
inventario y 
mismos. 

y de no tener la información b•sica nec•saria en 
con~rol de artículos, la función de ACTIVIDAD 

no se esta aplicando dtebida.,..nte, ya qu• msto 
se ten9a demasiado ~aterial en proce50, producto en 
por tanto no se puede llevar un control real d• los 

En la función de SUMINISTROS, se observo que el 
esta. no representa mayor problema para la empresa, 
!lnicamente se concluye que mejore su sistema. 

dese111pe;>;"o de 
por lo cual 

Las fallas que se observaron en la función de PRODUCTOS Y 
PROCESOS, son básicamente la falta de información para la 
elaboración de los productos. Estas fallas son: falta de planos 
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de los productos, estandari2aciOn de las partes de los mismos, 
tipo de material a emplearse, etc. Esto ocasiona que la 
elaboración de los mismos se lleve a cabo por sentido camón. En 
cuanto al proceso de fabricaciOn, pudimos observar que es el 
adecuado, más sin embargo, el recorrido de los materiales dentro 
de la planta. es demasiado largo e innecesario, a.si como no es 
adecuado ni sufuciente el equipo para el manejo de los mismos. 

La función de MERCADEO, no se analizó por lo que ya se 
explicó con anterioridad en el Capítulo 4. 

La función de CONTABILIDAD Y ESTADISTICA, quedó fuera de 
nuestra área, ya que corresponde a los Contadores realizar el 
estudio de la misma. 

B> RECOl'ENDAClCl'ES 

Estas recomendaciones, 
qun se pudieron observar en 
éstas las siguientes: 

están dadas en base a las anomalías 
cada uno de los departamentos1 siendo 

Se deben ordenar las máquinas con vistas al máMimo 
aprovechamiento de la luz natural. Las máquinas que se usen mas 
a menudo. deben ser las mAs favorecidas por la l u2 natural, como 
es el caso del departamento de troquelado; mantenimiento y 
plásticos, en los cuáles las maquinas est~n muy lejanas de la luz 
natural. 

Se debe colocar al lado de cualquier m~quina una plataforma 
rodante o carretilla. para la descarga de materiales en proceso y 
de cajas llenas de material. Para tal ordenación, será necesario 
proveer el espacio adecuado de los pasillos. Esto es aplicable 
para los departamentos de troquelado y plástico. 

Debe haber suficiente superficie de suelo, para el 
mantenimiento, lubricación y engrase de equipo. Como en el caso 
del departamento de mantenimiento y de tornos. 

Debe haber suficiente espacio para el operario en los 
departamentos de subensamble y de producto terminado. 

- Todos los materiales y herramientas deben estar situados dentro 
o tan cerca como sea posible del área normal de trabajo <enfrente 
del operario o junto al mislftO>. Esto es aplicable en todos los 
departamentos. 

- Las herramientas y materiales deben situarse en posición previa 
adecuada a fin de eliminar las operaciones innecesarias. Esto es 
aplicable a todos los departamentos. 

En todos los departamentos se debe idear un sistema para la 
ordenación de áreas de almacenaje. 

Ordenación alfab~tico-numérica del almacenamiento. 
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Ordenaci6n alfabético-numérica modificada. 
Al•ac•na•i•nto por 1H1pacio. 
Al•ac•na•iento por espacio con sisttHla de localizaci6n. 

El materialde trabajo debe ir sieinpre hacia los 
lugar de qu• los empleados tengan que ir por 
aplicable en todos los d99artamentos. 

.-.pleado•, en 
el. Esto e& 

La funci6n de productos y procesos debe poseer planos d• lo• 
productos, especificaciones de ingenierta para lo• articulo•, y 
estandarización de partes <ver capitulo 4 Productos y Procesos>. 

Dado que no existe una buena administración de personal, s• 
recomienda seguir los lineamientos para la selección de personal 
<ver capttulo 4 Fuerza de Trabajo>. 

Seguir las sugerencias que se dieron 
C~umlr.1 stros ·y ~:::t! \/! :::.::.d r-.-:::::::..::::'t:::""'=.)" 

en el capitulo 4 
P=~~ =~~=r~r ~! 

funciona•iento de éstos departamentos. 

Otra de las formas que se e9timan necesarias 
productividad es el manejo de materiales 
Productos y Procesos>. 

para aumentar la 
<ver capitulo 4 

Mejorar la calidad del personal mediante la capacitact6n y 
adiestramiento, para tener un mejor funcionamiento de la empresa. 
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