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INTRODUCCION



INTRCDUCCION,

El presente estudio se decidis debido a que en el
departamente de Produccifn de una f8brica de cebos marinos;
no se tenia informacifn verfdica acerca de las capacidades
del &rea por lo que siempre todo tipo de programacifn era -
eguivocado; los datos proporcionados a direccién eran fal--
505 y en consecuencia el Srea de ventas nunca cumplia en el
tiempo determinado con los compromisos adgquiridos para con
sus ¢lientes., La presente situacifn condujo a tomar la deci
5i6n de implementar en dicho departamento un estudio del -~
trabajo, el cual proporcionard datos mis exactos debido a ~
un mejoramiento de la capacidad y productividad en el depax
tamento, y de esta manexa cumplir m8s acertadamente con los

compromisos adquiridos por la empresa.

Como antecedentes tenemos que anteriormente se progra-
maba en base a las capacidades de las miquinas estipuladas
en libros o catflogos que brindaban las empresas a las que
fueron adquiridas; pero lSgicamente algunos datos eran obso
letos o antiguos, ya que se trabaja con maguinaria japonesa
algunas nuevas y otras viejas las cuales han sufrido repara
ciopes y modificaciones; ademSs el problema del lenguaje -~

transgiversaba la informacién.

Se me brind6é la oportupidad de ayudar a dicho departa-~



mento dindoles a conocer las capacidades reales del &rea en
base a un estudio del trabajo; puesto que anteriormente ol~
vidaron por completo el trabajo realizado por el operador y

el tiempo que utilizaba &ste en desempeharlo.

Estos datos servir&n para conocer la capacidad real -~
del &rea y poder proporcionar datos mis precisos y cumplir
correctamente con los compromisos expuestos con anteriori--
dad. Este es el objeto por €l cual decidf realizar esta te-~

sis.



LCAPITULO I,

ANTECEDENTES.



CAPITULO I.

a) Referencias hist6ricas del producto.-

La forma primitiva en que se fabricaron los primeros -
cabos a mano, impidié su rédpido perfeccionamiento, gue re--
cién fué logrado por los afios de 1860, en gue aparecen las

miquinas cableadoras.

Alrededor de 1900 comenzaron en Estados Unidos, cozrde-
les de acordonamiento paralelo, en los gque las distintas ca
pas de hilos se acordaban en una sola operacifn mec&nica.

Las exigencias cada vez mayores a que son sometidos --
los cabos, han llevado a idear mSquinas y métodos especia--

les para el estudio de los mismos.

Actualmente los cabos marinos se utilizan en las pes--
queris principalmente en el montaje de artes de pesca, Las
redes seglin la forma en que debe trabajar un arte de pesca
se aparejan sobre los cabos o relingas. Los cabos deben ser
mucho m&s fuertes que los panos pordque est&n tomando direc-
tamente las fuerzas hidrodin&micas durante la pesca o duran

te su lanzamiento o recuperacibn. (ver figura 1).
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FIGU"A 1,-




Existen varios tipes de cabes, dependiendo su use y ma

teriales de fabricacibn:
1.~ Cabos de fibras naturales.
2.=- Cabos Combinados (tralla)

3,- Cabos Sintéticos (Dbjetos del estudiol.

En los Gltimos tiempos los cabos de fibras naturales o
combinados han sido sustitufdos mds frecuentemente por los
cabos sintéticos. Para la fabricacibn de éstos se usan prin
cipalmente:

Poliamidas PA {nylon)

Polietileno PE

Polipropileno PP

Las ventajas de los cabos sintéticos son:

* Alta resistencia a la friccidn.

* Alta resistencia a la rotura,

* Alta elasticidad (importante en cargas grandes)

* puracibn (resistencia contra bacterias).
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b} Situacifn del Mercado.-

Nuestro pais posee un enorme litoral marino ya que =-=--
cuenta con mis de 8 560 Kms. de costa, lo gue hace que el -
mercado de ventas del cabo sintético marino sea de un poten
cial enorme, puesto que se utilizan principalmente en el ar
te del montaje de pesca, como complemento de un equipo for-

mado por redes, boyas, cadenas, tablas, etc. (ver fig. 1.2}

Ademds es importante enunciar el fuerte impulso gue du
rante los filtimos afios se le ha otorgade al mar, viéndolo -
como una grandioza fuente de recursos alimenticios para el

futuro del pais.

ANALISIS OFERTA~DEMANDA

La aplicacibn de los cabos sint8ticos no solamente se
presenta en la industria pesquera, ademfs se emplean en la
industria ganadera y agricola y pueden ser usados en todo =
lugar en donde existan necesidades de retencién y asegura--
miento, lo que los convierte en un producto de amplia démag
da. Compitiendo fuertemente contra el mercado de cabos na-

turales (actualmente casi en desuso).



Situacidn Actuval:

la estimacién de la demanda actual, se determinar§ en
base a una serie de datos estadfsticos de ventas los que -~
nos permitir&n ver el comportamiento de la demanda durante
los (ltimos cuatro semestres en los principales puntos de -
distribucibén del producto (Acapulco, Veracruz, La Paz, Cu~~
liacén, Campeche, Cd. del Carmen, Mazatlén, Ensenada, Villa

hermosa, Salina Cruz, etcl.

*Tabla de volumenes histbricos de ventas [Kgs)

Semestre 84/01 B4/02 85/01 85/02 Prom Sem.
Producto

Cabo Nylon | 27,000 38,550 16,500 6,010 22,015

Cabo PE
{polietileno)| 43,600 49,150 48,500 88,509 57,439.75

Cabo PE
(polipropilenc)| 52,000 3,000 7,000 2,500 16,125

Total Ventas 122,600 90,700 72,000 97,019 95,579.75
95,579.75

'Eggé.- Es conveniente mencionar que la produg
cibn de los distintos tipos de cabos -
se hace en la misma maquinaria por lo
gue el aumento de produccién en alguno
de ellos, disminuir& la capacidad de -~
produccibn de otro.

1o .



Es importante conccer la cantidad porcentuval promedio
de ventas de los diferentes tipos de cabos, para poder com-—
prender mejor la demanda especifica de cada uno de ellos y
de esta manera designarles tiempo en mquinas para su pro--
duceibn: esta es la capacidad de oferta que actualmente ~--

ofrece la empresa.

No se tienen datos sobre la capacidad de oferta actual,
solo podemos decir gue cumple con las necesidades actuvales

de demanda.

Situacibn Futura:

Es notable el incremento de la demanda en los cabos de
polietileng { como se observa en la tabla }, debido a su ag
tual fuerte uso en el campo, perc por problemas en la capa~
cidad de la maquinaria, ha disminuido la oferta en los =~~~
otros cabos lo que no implica que no se tenga demanda de ~=-

11



ellos sino simplemente una inadecuada utiiizacibn de recur~

sos de produccifn.

Durante el desarrollo del presente trabajo se determi-
nard la capacidad real en la planta, y de esta manera defi-
nir mis certeramente la oferta gue la empresa puede brindar

a sus clientes.

AsY mismo se dardn conclusiones definitivas respecto -
al comportamiento actual y futuro de acuerdo a las leyes de

la oferta y demanda,

12



c) Localizacién de la Planta.-

Un elemento bé&sico en la descripcibn de la unidad pro--
ductiva es la localizacifn de la planta; esto se refiere tan
to a la microlocalizacibn de la unidad precisando su ubica--
cidn en la ciudad, como a la macrolocalizacién o sea su ubi-
cacifn dentro del territorio nacional.

La Planta se encuentra localizada en la zona Industrial
de la ciudad de Guadalajara, Jalisco; lo gue la sitfa en un
punto aparentemente muy buweno, por cumplir con factores natu

rales y externos adecuados.

De cualquier manera se harf una evaluacidn que se cali-

ficard en base a los siguientes factores:

* Dimensiones y caracteristicas de la Planta.

* Integracifn en el Medio,
Dimensiones y caracteristicas de la Planta.-

La f&brica tiene como caracterfsticas el ser una galera
perfectamente simentada, que consta de todos los servicios -
necesarios tales como luz, agua, drenaje, teléfono y vias de
acceso pavimentadas., Ademds se encuentra situada muy cerca -
de la avenida Lézaro Clrdenas y de las carreteras de México,
D. F. y Chapala, lo que facilita en transporte tanto de mate
ria prima como de producto terminado,

15



Integracidén en el medio.=-

Como ya se ha dicho, la planta de produccibn se encuen
tra localizada en la ciudad de Guadalajara, Jalisco; de don
de se distribuye a varios puntos de la Repfiblica Mexicana -

principalmente Puertos.

Creemos gue Guadalajara es uno de los puntos de merca-
do més importantes de la Rep@iblica, y aungue resulte un tan
to f8¢il controlar el mercado de Occidente, no lo parece --
igual para el &rea del Golfo. Pero esto no resulta cierto
puesto que cada almacén cuenta con sus propias bodegas en =
donde guarda el producto que puede necesitar. (Esto en base

a pronbsticos).

Ademfs que en &sta ciudad se tiene facilidad para con-
sequir el personal deseado, la materia prima requerida asi

como los servicios b&sicos para la elaboracifn del producto.



CAPITULO_ 1II.

INGENIERIA DEL PROYECTO.



CAPITULO 1II.

a) Ingenierfa del producto.-

Los cabos sintéticos se fabrican mediante un proceso -
muy sencillo que consiste en torsionar varios hilos conjun-
tamente para formar un hilo mis grueso en base a un calibre

deseado.

El cabo se puede fabricar de varios materiales tales =
como; polietileno, polipropileno, y nylon; los grosores gue
se trabajan van desde 1/4" hasta 1 1/2" dependiendo de las

necesidades y requerimientos del cliente.

El proceso de fabricacifn se divide en tres etapas:

* Torsionado |( a )
* Cableado {b)
* Terminado ( c)

que dan al producto mayor resistencia a la abrasibn,

{ver figura 2,1)

* Torsionado: El material se presenta en carretes los cua-
les se colocan en la miguina de torsionado.
Los hilos de los carretes se unen en una po-
lea; de la cual pasan por una flecha tubular

de alimentacién hacia unas poleas de torsibm;

16



* Cableado:

* Terminado:

esta primera torsifn se hace en direccibn iz~-
quierda o Z, y se bobina en carretes de prepa

racién.

Estos carretes se colocan de nuevo en maguina
ria pere ahora en las cableadoras, para pasar
por una polea y posteriormente por una flecha
de alimentacibn en donde se les dard una tor-

5i6n derecha o S,

Tres carretes resultantes de cable alimentan
la méquina de terminado pasando por una bogui
lla en donde se le da una torsibn izquierda -
final.

El producto se presenta en rollos de 100, 200

y 400 brazas de longitud.
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ETAPA INICIAL.~

Torslenado

ETAPR INTERMEDIR.~
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90000
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(Figura. 2.1 }
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OTRAS ETAPAS DEL PROCESO




b} Disefio v especificaciones,~

En disefio se considera la t&cnica de fabricar el cabo,
el cual se identifica de acuerdo a su didmetro y tipo de ma
terial. La medida o grosor del didmetro se logra en base a
una combinacibén predeterminada de fibras de materia prima =~
en la preparacibn inicial {torsionado), y el niimero de hi--

los en el cableado.

La figura anterior nos brinda una idea mis amplia del

disefio y fabricacifn.

A continvacibn se presenta una tabla de construccidn -

del producto:

MATERIAL: Polietileno (PE}.

Calibre Hilos Pasos de fabricacifn_ Resistencia Peso

tky) (Kg/brazas)
174 21 X3X3 357 14.5/400
3/8 21 X7TX3 833 16/200
1/2 21 X12X 3 1429 13.5/100
3/4 13 X 36 X3 2653 30/100
1 17 X 51 X3 4916 50/100
11/4 17 X 75X 3 6024 80/100

20
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MATERIAL: Polipropileno (PP).

Calibre Hilos Pasos de fabricacién Resistencia Pesc

(kg) (kg /brazas)
1/4 30 X3%x3 425 11.5/400
3/8 30 X5%3 700 11/400
1/2 30 X12X3 1550 13/100
3/4 18 X3%12X3 3300 28/100
1 24 X 3X16%3 5725 46/100
11/4 24 X3X24X3 8 250 72/100

MATERIAL: Nylon (NA).

Calibre Hilos Pasos de fabricacifn Resistencia Peso

(kg) {kg/mts.)
1/4 15 X3X3 725 9/400
3/8 15 X7%3 1625 207400
1/2 10 X3X%X6X%x3 3000 16.5/100
3/4 10 X3 X14X3 63175 39.5/100
1 14 X3X18X3 11050 66/100
11/4 14 X3 X27X3 16900 107/100
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d) Distribucifn de plente.-
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CAPITULO III.

PROCESO DE FABRICACION



a) Diagrama de Flujo,-

Como su nombre lo dice el diagrama de flujo del produc
to nos indicard el recorrido del cabo en cuanto a la distri
bucibn en planta, el cual nos indicard los posibles cambios
en la distribucibn por demoras que nos pudieran generar cog
tos ocultos. Pero ficilmente podemos observar que su flujo
dentro del &rea es adecuado y ripido ademis que la empresa
no estd interesada en ningfin tipo de cambios en su distribu

cién original.

A continuacién se presenta un diagrama de flujo del -~

producto en la planta.



Etepes del procesoc de producclén.

o] fo |

o ) Dimgrema de flujo del producto.-

(

L]

1 lince )

,/V Almacen de materia prima.
. .
7
A ’
a
~ /
\\
’
7
’
’
N
O---:=>—-D Inspeccifin de torcedorss.
4
/

N
4
l/’
O'_ = -D Inspeccifn de ceblesdoras.
.
.

A
O = O-=-0=YV

‘ Insp. prod. Almacen Prode
Terminodo.

terninado.

Etapee del proceso.=
@ Torcedorns.

(@  ctobleadorss.
@ Terminadn.
@ Empacado.



b} Diagrama de proceso de operacidn.-

En el presente diagrama podremos observar las relacio-
nes existentes entre las operaciones que intervienen en la
fabricacién del cabo en donde se anotarfn los tiempos toma-
dos para cada actividad asI como su distancia en el recorri

do, los almacenes, etc.

Como resulta précticamente igual la fabricacién de cual
quiera de los materiales del cabo se eligieron unas muestras

al azar representativas del proceso.

De igual manera el diagrama de proceso nos indica los -
posibles cambios en el mEtodo de operacifn pero en nuestro -
caso no es posible hacer cambios puesto que el m&todo actual
s0lo cuenta con los pasos necesarios, posteriormente se indi
carf que solo se necesitaba conocer las capacidades reales -

existentes de la empresa.

A continuacidn se presentan algunos diagramas de proce-

S0 como muestra representativa.
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DIAGRAMA DE FLUJO NE PROCESO

irs)

Objeto del dlagrama _D.F.P., (Cabp P.E 2/8) Dlagrama No, 1
bibujo tio, 1 Farte Diagrama del MEtodo -
£) Diagrama empicza en Torsionado cabo Elakorado por R.L.V.
) Diagraca tersins en Producto terminado Techs J1/Bélojn 1 be 2
tst.] Lada, Descripeibn
en Tlempo | Sinbo Del
PiEs {en Hin.| los Proceso
= 100 : Almacén MP. temp
2296} 2.15 [:> Transp. torsicnaJo
2296 153.45 O Torsionado Se obtig¢nen 32.5 ctesAturno(p Shrs
13.13 0.138 D Insp. torsionado
9.84{0.138 | > Irransp. cableado
9.84)22.37 O cableado Se obti¢nen 22.37 cteg/turno (8,5hrs)
656 0.06 D Insp. cableado
8.20] 0.06 :> Transp. terminadd
8.20] 27,646 O Terminado Se obti¢nen 36| rollogd/turno (6.5
16,40, 32,15 D Inspeccidn 32,5 |carretds
26.24 22,32 O empaque 32.5 carretqs
1.6 0,02 | o> bnansp. ». 7 32.5 cnrze_:j'g
- 100 : AlmacEn P. T, Tempor3l
RESUMEN
EVENTO MUMERD TICMPO DISTANCIA
OPERACIONES 4 198,41 minutos 67.24 pies
IREPECCIONES 3 32.48 min. 36.08 pies
JCTIVIDADES COMBINADAS - - - - -
TRANEPORTES 4 2.468 min. 61,68 pies
AUMCERANTDITOS 2 200.00 -
RETRASOS - - -
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Objeto de} Disgrama D.F.P.

PIACRAHA DE FLUJID DE PROCESD

iCabo P.E 1/4)

Diagraos Mo, 2

Dibujo No. 2 Parte Diagrama da) MBtodo
El biagrama crpiczs en Torsjonado cahe Flaborado por R.L.V.
T) Diagrama terzdme en Producto Terminado Fechall/860oja 2  pe 2
oist.f Unid. Deseripeibn
on Tlempo | Sinbo bel
vi&s Jen in, | los Proceso OBSERVACIONES

~ 100 ; Alim, Mat, Prima
2296 2.15 | S5 lvransp, torsionato
P2,961153,45 O Torsionado Se obtfngn 3215 ctest/T (8,5 hrsl |
1332;0.138 D Inep. torsionado

9.84 72.55 | 2> lcaviesdo Se prodhicen 6.88 eresl. (8.5 hrs)
9,640,338 o Cableado

6.56{ 0,06 D Insb. cableado

B.20] 0.06 E—_—D Transp. termin\aﬂ

8.2 71,806 O Terminado Se prodﬂacen 6.55 rolidsft 8,5 hrs
16,40} 32.15 D Inspeccibn 25 carrptes
26,24 22.32 O Empague 29 carrhtes
19.68{ 0,12 E:> Transporte P.T {29 carrites

- 1100 ; Almacén P, Tempora
] | RESUMEN
1.

LVENTD NUMERD TIBPG DISTANCIA
OPERACIONES 4 320.126 67.24
THSPLCCIONES 3 32.34° 36.08
2CTIVIDADLS CONBINADAS - - -
RMISFORTLS 4 2.468 61,68
ALILCTHRMIDHTOS 2 200.00 -

RETRASOS

29



c¢) Estandares de Produccidn.-

EL ESTUDIO DE TIEMPOS ES UNA TECNICA PARA DETERMINAR
CON MAYOR EXACTITUD POSIBLE, PARTIENDO DE UN NUMERO
LIMITADO DE OBSERVACIONES EL TIEMPO NECESARIO PARA
LLEVAR A CABO UNA TAREA DETERMINADA CON ARREGLO A -~

UNA NORMA DE RENDIMIENTO PREESTABLECIDA.

En base a esta definicibn se obtendrén los estfndares
de produccibn de cada producto, de acuerdo al tipo de mate-

rial y difmetro, en sus diferentes etapas de fabricacién.

Estos est@ndares nos servirdn para determinar la capa-
cidad de produccién, objetivo fundamental del presente estu

dio.

*NOTA.- Solo se presentar&n algunos estudios de tiem=-~
pos como muestras representativas del trabajo
realizado, puesto que incluir todos converti--
rfa nuestro trabajo en algo repetitivo y poco

funcional.
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Febrero dé 1986.

DEPARTAMENTO DE CABO.

MATERIAL: POLIETILENO 13 1/2
EQUIPO No. 1
MAQUINAS: TORCEDORAS

PREP, CABO 3/8

No. de ctes. de alimentacibn 21

Peso del cte. de alimentacibn 0.712vkg.

Peso del cte. producido 4.643 kg

Velocidad en Gr./minuto 30.39

FRECUENCIAS

= Transportar carretes de alim. =%fg%%—= 6.52/cte, prod.
-~ Cambiar cte. alimentacibn = 6.52/cte, prod,
- Sacar cte. producide = 1 vez/cte, prod.

« Transportar cte. prod. a prep. = 1 vez/cte. prod,

- Patrullar m&quina = 6.52/cte.

PRODUCCION

1.- Miquina andando =%§%%= 152,78 min/cte. producido

a) Transportar ctes. de alimentacién 6.52 X 0.33 = 2.1516'/cte

b) Cambiar carrete de alimentacién 6.52 X 0.125 = 0,815

31



c) Transportar cte. prod. a prep. 1 X 0.2761 = 0.2761 min/cte

d) Patrullar migquina 6.52 X 0.3570=2.3276
5.5703

2.~ Midquina parada

a) Sacar cte. producido 1X0.6754=0.6754 min/cte.

3.- Tiempo de ciclo = 152.78+0.6754=153.45 min/cte. prod.

4,- Tiempo disponible = 510-10.8388= 499,16 min/turno.

5,- Produccidn = ggg'zg = 3,25 ctes/prod/ turno miquina,

3.25 X 4.643 = 15.089 kg/turno.

Utilizando 10 mdquinas = 3,25 X 10 = 32,5 ctes/turno.
15.08 ¥ 10 = 150.08 Kg/turno.

32



TIEMPO TRABAJADO

1,- MAQUINA ANDANDG

a) Transportar ctes. de alimentacidn. 2.1516
b} Cambiar cte. de alimentacidn 0.815
c} Transportar cte. prod. a prep. 0.27%
d) Patrullar m&guina 2.327¢6

5.5703

2.~- MAQUINA PARADA

a) Sacar cte. producido 0.6354

It

3.~ TIEMPO DE OPERACION = 5.57 + 0.6954 = 6,2457 min/cte.prod.
3.25 X 6.2457.=20.2985 min/turno

limpieza =10
30,2985 " "

4.- Carga de trabajo = 252385 05,0504 = 5.5%

*Utilizando 10 miquinas en condiciones iguales 59%.
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DEPARTAMENTO CABO.

MATERIAL: POLIETILENOC 13 1/2
EQUIPO No. 1

MAQUINAS: CABLEADORAS PREP, 3/8

No. de carretes de alimentacisn
Peso del cte. de alimentacibn
Peso carrete producido

Velocidad en Gr./minuto

FRECUENCIAS

- Cambiar cte. alimentacibn
~ Espera
- Sacar cte. producido

Transp. ¢te. prod. & producir

Transp. cte. vacio a torcedor

Patrullas méguina

PRODUCCION
. _ 5332,33
1.~ M&guina andando = 55567

a) Espera

b} Transp. cte prod a produc

c) Transp. cte vacio a torc

"

d} Patrullar méquina

34
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7

4.5433 Xg.

5.333 Xg.
254.07

5333
= T 1,148 cte/prod.
= 1,13/cte. prod.
= 1 vez/cte, prod.
= 1 vez/cte, prod.

as = 1.13 / cte. prod.

L

2.26 / cte. prod.

20.59 min/cte. prod.

1.13 X 0.1438=0.1625/cte prod.

1 X 0.1276=0,1276/

1,13 X 0.2761=0.3118/ "
«
n

2,26 % 0,3578=0,8068/
1.4088/



2.~ Maquina parada
a) Cambiar cte. alimet 1.13 X 0.39%9 = 0.4407/cte prod.

b) Sacar cte. prod. 1 X 0.8725=0.8725/cte prod.
1.3132

3.- Tiempo de ciclo = 20.99 + 1.3132 = 22,30 min/cte. prod.
4.~ Tiempo disponible = 510-10.8388 (limpieza y lubric)
= 499.16 min/turno
5.- Produccién = 322-36. 23 39 ctes/turno.
22.31
= 22.37 X 5.333 = 119.29 kg/turno.
Utilizando 8 miquinas = 119,29 X 2 = 238.58 kg/turno.

22,37 ¥ 2 = 44.74 ctes/turno,

TIEMPO TRABAJADO

1.~ M&guina andando

a) Espera 0,1624 min/cte, prod.
b} Transp. cte. prod a 0.1276 " "
prod.
c) Transp. cte vacio a
prod. 0.3119 " "
d) Patrullar m&quina 0.8062 " "

1,4089 " "

2.- Miquipa parada

a) Cambiar cte, de alimentacién 0.4407 min/cte prod.

b) Sacar cte. producido 0,8725
1.3132
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3.~ Tiempo de operacibn = 1.4089 + 1.3132 = 2,7221 min/cte.prod
= 2.7221 X 22.37 =60.8933 " "
limpieza =10
70.8933 min/turno,

70.8933
510

4.- Carga de trabajo = = 13.90%

*Utilizando dos miguinas

en condiciones iguales = 27.80%
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Febrero de 1986.

DEPARTAMENTO CABO.

MATERIAL: polietileno 13 1/2.
EQUIPO: 1

MAQUINA: Produccién Cabo 3/8.

Peso Cte. alimentacién 5.333 kg.
No. ctes de alimentacibn 3
Peso del cte. producido 16.00 kg.

Velocidad en gramos X minuto 783,50

FRECUENCIAS
1.- Cambiar cte de alimentacién 3/rollo producido
2.=- Quitar sobrante a cte. alim. 3/rolle producido

3.- Transportar cte. vacio a torc. 3/rolle producido

4.~ Sacar rollo producido " 1/vez rollo producido.
PRODUCCION

: 16000_ : :
1.~ Miquina andando =835 20.42 min/rollo producido.

a} Quitar sobrante al cte, de alim =3 X 0.1058 = 0.3174

b) Transportar cte. vacio a torc. =3 X 0.2761 = 0.8283
1.1457

2.~ Miquina parada

a) Cambiar cte. de alim. =3 X 1,264 = 3.792

b} Sacar rollo producido =1 X 3,434 = 3.434

4.~ Tiempo de ciclo = 20,42 + 7,226 = 27.646 min/cte. prod,
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5.~ Tiempo disponible = 510 - 10,8388 (limp. y lumb)= 499,16

Min/tur,
6.~ Preoduccifn = g??é:g = 18,05 rolles/turno,
18,05 X 16 = 288.8 kg.
*Ytilizando dos miquinas en = 577.6 kg/turno.
condiciones iguales = 36.1 rollos/turno,

TIEMPO TRABAJADO.-

1.~ Miquina andando

a} Transportar cte vacio a torcedoras 0.3174 /rollo prod.

b} Quitar sobrante cte, de alim. 0.8283 » "
1.1457

2,~ Miguina parada
a} Cambiar cte, de alim 3.792 / rolle prod.

b) Quitar sobrante cte. alim. 3.434 / rollo prod.
3.~ Tiempo de operacién 1.1457 + 7.226 = 8,3717 min/rollo prod.
18,05 X 8.3717 = 151.10 min/trunc

limpieza = 10,00
161,10 min/turno

4.~ Carga de trabajo ~161-10 0.3158 = 31,58%
510

*Utilizando dos miquinas en condiciones

iguales = 63.16%
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Como ya se vio anteriomente, el proceso para la fabri-
cacibn de cabo, consta de tres etapas (torcedoras, cableado
ras y terminado), las que el operador deberd atender en de~
terminada proporcidn para obtener una mixima produccién del
producto; ademés de una medicibn real del tiempo trabajado

en base a la eficiencia del operador.

A continuacifn se expondrd un resumen en el que se de-
termina la produccifn mixima, asfi como el porcentaje de ---
tiempo que deberd dedicar el trabajador a cada etapa del --
proceso, Estos datos los deberd conocer perfectamente el su
pervisor del &rea para saber cuando exigir o cuando recom=--
pensar en base a incentivos a los gue se haga acreedor el -

trabajador.

AdemSs es importante recalcar que estos datos son de ~
méxima importancia para el departamento de control y progra
macibén de la produccifén para poder determinar los tiempos -

reales en las entregas de los productos para ventas,
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CABO POLIETILENO 3/8

EQUIPO # 1

Kg/turno  Rel/max CT (indv} CT(real)
TORCEDORAS 150.08 1.00 59 % 59 %
CABLEADORAS 238,58 0.63 27.8% 17.5%

TERMINADO 577.6 0.26 63.16% 16.4%

150,08 Kg 92.9%

CARGA DE TRABAJO COMBINADA = 392.9%

PRODUCCION MAXIMA = 150 Kg/turno

*Es importante recordar que el turno es de 8.5 horas.
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DEPARTAMENTO DE CABO.

MATERIAL: POLIETILENO 13 1/2
EQUIPO: No. 2
MAQUINAS: TORCEDORAS

PREP. CABO 1/4

No. de ctes. de alimentacibn
Peso del cte. de alimentacibn
Peso del cte. producido

Velocidad en Gr./Minuto

FRECUENCIAS
- Transportar carretes de alim.

- Cambiar cte. alimentacibn
= Sacar cte. producido
- Transportar cte, prod. a prep.

= Patrullar miquina

PRODUCCION

Febrero de 1986

21
0.712 Kg.
4,643 Kg.
30.39

= 6.52/cte., prod.

6.52/cte. prod.
1 vez/cte. prod.
1 vez/cte. prod.

6.52/cte.

1.~ Miquina andando = ——= = 152.78 min/ cte. producido
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a) Transportar ctes. de alimentacibn 6.52 X 0.33=21.1516 min/cte

b} Cambiar carrete de alimentacifn 6,52 X 0.125 = 0.815 "

¢) Transportar cte. prod. a prep. 1 X 0.2761 = 0,276 "
d) Patrullar miquina 6.52 X 0.3570 = 2.3726"
5.5703

2.~ M8quina parada
a) Sacar cte. producido 1 X 0.6754 = 0,6754 min/cte.

3.~ Tiempo de ciclo = 152.78 +0.6754 = 153.45 min/cte. prod.
4.~ Tiempo disponible = 510-10.8388 = 499,16 min/turno.

5.~ Produccidn = ggg‘ig = 3,25 ctes prod/ turno-méquina.

= 3.25 X 4.643 = 15,089 kg/turno

Utilizando 10 miquinas = 3.25 X 10 = 32.5 ctes/turno.
= 15,08 X 10 = 150,08 kg/turno.
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TIEMPO TRABAJADO

1.- MAQUINA ANDRNDO

a) Transportar ctes. de alimentacibn 2,1516
b} Cambiar cte. de alimentacién 0.815
cj Transportar cte. prod. a prep. 0.276
d) Patrullar maquina 2.3276
5.5703

2,- MAQUINA PARADA

a} Sacar cte. producido 0.6954

3.- TIEMPO DE OPERACION = 5,57 + 0,6954 = 6.2457 min/cte prod.
= 3,25 X 6.2457 =20.2985 min/turno.

limpieza =10

30.2985 *
4.~ Carga de trabajo = 22:2383. g.0594 = 5.9%

*Utilizando 10 mdguinas en condiciones iguales 59 %
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Marzo 1986.
DEPARTAMENTO CABO.

MATERIAL: POLIETILENC 13 1/2
EQUIPO No. 2

MAQUINAS CABLEADORAS PREP. 1/4

No. de carretes de alimentacién 3

Peso cte, alimentacién 4,643 Xg.
Peso cte. producido 4.888 Kg.
Velocidad en Gr/min 68.58
FRECUENCIAS

. : : _ 4888 _
- Cambiar cte. de alimentacién = 4643 = 1.0527/cte, prod.
- Espera = 1.0527/cte. prod.
- Sacar cte. producido = 1 vez/ cte. prod.
~ Transportar cte. prod a prod = 1 vez/ cte. prod.
- Transportar cte. vacio a torc= 1.0527/cte, prod.
- Patrullar miguina = 2,035/ cte, prod,
PRODUCCION

. 4888 :
1.~ Maquina andando = ——- = 71.27 min/cte. prod.
68.58

a) Espera 1.0527 X 0.1438 = 0,1513 min/cte prod.

b) Transp. ctes prod a prodc. = 1 X 0.1276 =0.1276

c) Transp. cte vac a torc. = 1.0527X0.2761=0.,2906 "
d) Patrullar miquina = 2,038X 0.3570=0.7275 "
1.2971 "
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2.~

3.~

4.~

5.~

ME&quina parada
a) Cambiar cte de alim 1,0527 X 0.39 = 0,.4105 min/cte p.

b} Sacar cte. prod. 2 X0.8785= 0.8785 "
1.2830
Tiempo de ciclo = 71.27 + 1,2830 = 72,55 min/cte prod.

Tiempo disponible = §10~10 = 500-0.8388 (lub)=499.16m/tur.

Produccibn =439.15
72.55

= 6.88 X 4,888 = 33,62 Kg/turno

*ytilizando dos méguinas en condiciones iguales
6.88 X 2 = 13.76 ctes/turno

= 6.88 ctes/turno

33.62 X 2 = 67.24 kgs/ turno

MAQUINA ANDANDO
M. Trabajando = 1.2971 min/ cte, prod.
Magquina parada
a} cambiar cte. alim 0.3377 min/cte prad.
b} Sacar cte, producido  0.8725 min/cte prod.
1.2702
Tiempo de Operacién= 1,2971 + 1,2202 = 2,5673 min/cte prod
2.5673 X 6,88 =17.663 min/turno

limpieza =10.00 min/turno
27.663

Carga de trabajo —275'15063 = 0.0542 = 5.42%

*Utilizando dos m&quinas = 10.84%
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DEPARTAMENTO CABO.

MATERIAL: POLIETILENO 13 1/2
EQUIPO: No. 2

MAQUINA: PRODUCCION CABO 1/4

Peso de cte. alimentacidn
Peso de rollo producido
No de carretes de alimentacién

Velocidad en Gr/min.

FRECUENCIAS

- Cambiar cte. de alim
- Quitar sobrante a cte. alim
- Transportar cte., vac. a torc

- Sacar rollo producido

PRODUCCION
14.50

1,- Midguina andando = —7=— = 64.58 min/rollo prod.

224.5

4980 kg.
14.5 Kg.
3

224.5

3 /rollo pred,
3 /rollo prod.
3 /rollo prod.

1 vez/rollo prod.

a) OQuitar sobrante al cte. de alim. 3 X 0.1058 = 0.3174

b) Transp. cte. vacio a torcedoras 3 X 0.2761 =

2.- Miquina parada

a) Cambiar cte de alim =3 X 1.264 = 3.792

b) Sacar rollo producido =1 X 3,434 = 3,434

3.- Tiempo de operacidn = 64.58 + 7.226 = 71.806 min/cte prod.

4,- Tiempo disponible = 510-10-0.8388(lub}=499,16 min/turno

499.16

7.226

5.~ Produccibn =s—==— = 6.95 rollos/turno

71.806
46
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6,95 % 14.5 = 100.77 Kg./turno.

TIEMPO TRABAJADO

M&quina andando

a) Transportar de vacio a torcedoras 0.3174/rcllo prod.

b} Quitar sobrante a cte. aliment.

Miquina parada
a) Cambiar cte. alimentacifn

b} Sacar rollo producido

Tiempo de cicle = 1.1457 + 7.226 =

6.95 X 8.3717 = 58.18 min/turno

limpieza = 10.00 " "

68.18

0.8283 v n
1.1457

3.792/ rollo prod.

3,434/ rolloe progd,
7.226

8.3712 min/rollo prod.

Carga de trabajo =it = 0.1336 = 13,36%

47



CABO POLIETILENO 1/4

EQUIPO § 2

Kg/turno Rel/max CT(indv) CT(real)
TORCEDORAS 150,08 0.44 59 % 25.96 %
CABLEADORAS 67.24 " 1,00 10.84% 10.84 &
TERMINADO 100,77 0.66 13.36% 8.81 &

67.24 : 45,61 &

CARGA DE TRABAJO 45.61%

CAPACIDAD 67.24 Xgs.

* Lo gue indica gue un operador puede trabajar otro
equipe exactamente igual, lo gue no aumentarfa la -
cap. de produccidn al doble, dando como resultado -

lo siguiente.

CARGA DE TRABAJO 45.61 X 2 = 91,22%
PRODUCCION MAXIMA 67.24 X 2 = 134.48 Kg/Turno

* Turno de 8.5 horas
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d) Determinacién de la capacidad de Produccibn,-

Para determinar la capacidad de produccitn de los ca--
bos en sus diferentes medidas y materiales; se elaborard --
una tabla la que serviri como medida de referencia para sa=
ber culntos kilos se pueden fabricar realmente y en qué =---
tiempo; para que de esta manera el departamento de Control
y Programacibn de la Produccisn pueda cumplir adecuadamente

con los compromisos adquirides por la compaffa.

En las tablas posteriores se presentarfn los kilgora--
mos por turnc y por hora que se pueden fabricar en los dife
rentes difmetros y materiales. Esto se obtuvo de la toma de

los estudios de tiempos realizados en el inciso anterior.

Es importante recordar que el turno que sirvié como ba
se es de 8.5 hrs; pero las capacidades que pide el departa-
mento de Produccién es en kilogramos por hora, por lo gue -
con una simple divisidn de la cantidad producida por turno
entre 8.5 nos dard como resultado los KILOGRAMOS POR HORA =
solicitados por el departamento, el trabajar con estas uni=-
dades facilitari el trabajo para determinar el nfimero de =--
turnos necesarios para la fabricacibn de los productos y -=

con esto definir la fecha de entrega.
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CAPACIDADES DE PRODUCCION

(Departamento de Cabo)

Dismetro Polipropileno

Polietileno Nylon
Kg/turno (8,5hrs) Kg/turno Kg/turno

1/4 123,91 134.48 156.00
/8 138.4 150.00 174.0
1/2 143.06 155.50 180,238
3/4 143.77 156,28 181.28
1 145,63 158,30 183.62
11/4 148,51 161,43 187.25



2e

CAPACIDADES DE PRODUCCION

(Departamento de Cabo)

Difmetro Polipropilenc Polietileno Nylon

(Kg/hr) (Kg/hr) (Kg/hr)
1/4 14.57 15.82 18.35
3/8 16.28 17.64 20.47
1/2 16.83 18.29 21.22
3/4 16.91 18.38 21.32
1 17.13 18,62 21.60
11/4 17.47 19.00 22,03



CAPITULO IV

Contrel de la Produccidn



a) Planeacién y Programacién de la Produccibn.

La experiencia administrativa ha demostrado que, a to-
dos los niveles, los planes m&s efectivos son el resultado
de un procese racional de planeacidn; una sucesifn lbgica y

ordenada de etapas.

Quien planea debe hacer lo siguiente:

1.~ Definir el objetivo

2,~ Conocimiento de los recursos con que se cuenta.
3.~ Establecer premisas y restricciones.

4.~ Analizar la informacibn.

5.- Desarrollar planes alternativos.

6.- Elegir el mejor plan.

7.~ Elaborar planes derivados.

8.~ Atender a la ejecucibn.

1.~ Definir el objetivo.

El primer paso consiste en definir el objetivo, o sea
plantear el problema. Es necesario comprobar si realmente -
es necesario un nuevo plan o si es posible usar o modificar

uno de los ya existentes.

2.~ Conocimiento de los recursos con que se cuenta.

Evaluar la capacidad de los recursos con que cuenta la
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empresa: t&cnicos, humanos y econémicos.

3.-Establecer premisas y restricciones.

Entre las premisas y restricciones figuran las politi-
cas aplicables, los planes existentes, los pronfsticos de -
la situacién futura y la informacibn disponible. Son los he

chos y supocisiones en que se basa el plan.

Por lo general, en toda planeacibn, una o varias premi
sas constituyen factores limitatives (llamados a veces cri-
ticos o estrat&gicos). Los factores limitativos son, a menu
do, la base para elegir entre los planes alternativos. Pue-
den consistir por ejemplo, en una polfitica especifica, un -
limite de tiempo, un presupuesto o un pronbstico de fuerza

laboral disponible en una fecha futura.

4.- Analizar la informacidn.~-

Quien planea debe ordenar y analizar todos los datos,
eliminando los no pertinentes; en nuestro caso fue necesa--
rio el obtener informacibn en capacidades de produccifn pa-
ra de esta manera ayudar a incrementar los volGmenes de pro

duccidn.

5.~ Desarrollar planes alternativos.

Se debe buscar todas las maneras posibles de alcanzar
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el objetivo establiecido, ya que a menudo el mejor plan fra-
casa por omitir, precipitadamente, lo gque se considera ob--

vio. Por eso es importante tener siempre alternativa.

6.~ Elegir el mejor plan.

Se deben hacer varias preguntas analiticas para elegir
de entre varias alternativas la mejor, ya que este punto es

decisivo en la planeacifn.
7.= Elaborar planes derivados.

Esto puede ser o no ser necesario, dependiendo de lo -
complejo del plan fundamental.

8.~ Atender la ejecucibn.

Este paso, destinado a garantizar que los planes se --
ejecuten con propiedad y oportunidad, esto es realmente par

te del proceso de control explicado en el siguiente inciso.
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la planeacién primera de las funciones administrativas
se realiza en todos los niveles. El presidente de la empre-
sa se dedica principalmente a la planeacién a largo plazo,
que permite alcanzar objetivos generales de la empresa: *el

departamento de produccibn planearf en base a lag capacida-

des de produceibn los objetivos propuestos por el Srea de -

ventas.* En cambio el supervisor se ocupar8 de objetivos in
mediatos, por ejemplo la planeacibn del trabajo diario de ~
grupo.

* {Objetivo principal del estudio)

Por lo regular el proceso de planeacibn en el &rea de
produccifn se har& formalmente y por escrito; por lo que la
planeaci6n diaria entregada al supervisor seri una medida -

bisica para medir el rendimiento real de el frea,

A cualquier nivel la planeacifn estar8 sujeta a cam---
bios, de acuerdo a las variaciones del medio ambiente en --

que funciona la empresa.

PROGRAMACION

La programacibén es la fase del control de produceidn -
que determina cuando se debe ejecutar el trabajo. El itine-
rario establece qué, dénde y cbmo, mientras que la programa
cibn indica cufndo se debe hacer cada cosa. Es necesario eg

tablecer fechas de iniciacibn y terminacibn, con el fin de
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utilizar las instalaciones, por 1o general la programacién =

se basard en los siguientes factores:

=~ Necesidad de la distribucibn del articulo completo o

en parte, incluyendo cantidad y fecha.
" - Ccapacidad de produccibn de la planta, parsonal o de-

partamento.

- Flujo de trabajo en operacibn (tiempo disponible pa-
ra otros trabajos).

~ Tiempo requerido para obtener materiales, productos,
etc,, asi como para resolver cualgquier problema gque

se presente.

La programacifn exige considerar los recursos disponi-
bles y lo que es mis importante, la antelacifin necesaria pa
ra controlar y coordinar las labores esenciales y obtener -
los materiales o productos auxiliares antes de comenzar la-

produccibn.

La programacibn ha obligado al departamento de control
de produccifn a tener que desarrollar métodos de control —-
el Srea de cabo para poder medir el rendimiento y eficien--
cia en base a productividad. M&todos que se presentarin en

el incisio siguiente.
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b) MEtodos y Elementos de Control

Como se vio anteriormente para que el &rea de produc--

cién tenga una eficiente forma de programar, es necesario -

una serie de m&todos que apoyados en elementos de registro,

que nos brindar&n una ayuda en el control diario de la pro-

duccibn,

trol

La secuencia de estos elementos de programacién y con-

es la siguiente:

l.=

Se recibe un pronb6stico de ventas, proporcionado -
por dicha &rea. Este pronGstico se compone de pe~-

riodos mensuales.

Este pronb6stico deberd ser entregado a la gerencia

de produccifn, quien tomard nota y pasari a con---
trol y programacién.

Programacibn, de el programa recibido descuenta ~--
las existencias y el resultado es la cantidad de -
kilogramos a fabricar. (Programa de produccibn).
P; Prod, = Pronfstico ventas - existencias,

Una vez corregido el pronSstico, el siguiente paso
es analizar las cépacidades de produccién para de-
terminar fechas e inicio y entrega.

Posteriormente pasa de nuevo a gerencia de produc
cibn la cual da el visto bueno y posteriormente pa

sar8 por escrito y en forma oficial a supervisitn
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la cantidad de kilogramos requeridos a p¥cducir, -
detallando tipo de cabo, material, calibre, color,
etc, Se anotard la fecha a iniciar y el plazo de -
término. (ver reporte anexo).

Diariamente el supervisor entregari un reporte a -
almacén con copia a programacidn en donde reporta-
rd la cantidad de kilos producidos detallando cada
producto.

El departamento de programacibn ird descontando la
cantidad de kilogramos hasta completar los solici-
tados, observando que se haya cumplido con la fe--
cha establecida; pasando posteriormente informa---
cifn a la gerencia de produccibn la cual informard
a ventas de la terminaciSn del programa.

Si el supervisor tiene problemas por mantenimiento
o falta de materia prima, etc; deberd reportar a -
programacidn lo sucedido para que &sta lo tenga --
presente y comunique a ventas un posible retraso -

en la entrega.

Este sistema est8 basado en prondstico de ventas y por

sentarse

dido, ya

politicas de la empresa no se manejan stocks de seguridad;

y en caso de tener un pedido especial o urgente, deberd pre

a produccién autorizado directamente por la direc-

cibn explicando el seguimiento que se deberd dar a dicho pe

que esto podrd adelantar o retrazar el cumplimien-

to de los programas de produccién.
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c)} Evaluacibn de Costos de Produccién eﬁ relacién a

esténdares.

Puesto que los diccionarios definen la palabra "estén-
dar" como "una medida de comparacibn', "una norma" o "un mo
delo o ejemplo a comparar"; trabajaremos la evaluacién de -
costos de produccibn en relacibn a estfndares como un costo
estindar, el cual brinda una idea r8pida para poder compa--
rar que artficulo conviene producir, a cual convendrd darle
prioridad, etc. Todos estos factores los deberd conocer el
departamento de produccifn solo como una medida comparativa
puesto gue este trabajo se realiza detalladamente en el de-

partamento de costos del Area contable de la empresa,

Los costos estfndares se determinan como la suma de --
los costos de: mano de obra directa mds el consumo de mate--
ria prima, todo como unidad kg/hr. Esto nos proporciona una
idea completa del costo real, pero si es suficiente para el

departamento de produccibn.
A continuacibn se brinda una tabla de costos esténda--
res de los cabos que se presentan en este trabajo y que se

fabrican en la planta:

COSTO ESTANDAR; COSTO M. O + COSTO M. P.
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La elaboracibn de la tabla se realizé de la siguiente -

manera:

1.-

De las capacidades de produccifn obtenidas en el capitu
lo III inciso d, a los kilogramos/hora se les aplicé el

inverso para obtener horas/kilogramo.

2.~ Se s0licitd a ndéminas el sueldo promedio por hora de un
operador del drea de cabo.

3.- El resultado de la multiplicacibén de hrs/ko por ($/hr)
es el costo por kilogramo de mano de obra.

4.- Bste resultado se suma al costo por kilogramo de mat. -~
prima ($/kg} y nos da como resultado final el costo —---
esténdar,

Ejemplo:

MATERIAL: Cabo polietileno
DIAMETRO: 1"

CAPACIDAD: 18.62 kg/hr.
INV. CAP: 0.0537 Hr/Kg.
SUELDO: $ 255,02 por Hr.

COSTO MANO DE OBRA = 0.0537 Hr/Kg X 255.02 $/Hr =13.69
$/Kg

COSTO MAT. PRIMA = .=_343.00 $/Xg
COSTO ESTANDAR + 356,69 $/Kg.
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DIAMETRO  MANO DE OBRA + MAT. PRIMA = COSTO ESTANDAR
(Hr/kg) ($/Hr) ($/Kg) ($/Kq)
1/4 0.068(255.02) 573.84 591.18
3/8 0.061(255.02) 573.84 589,93
1/2 0.0594 (255.02) 573.84 588.98
3/4 0.0591(255.02) 573.84 588.91
1 0.058(255.02) 573.84 588.63
11/4 0.056(255.02) 573.84 588.12

POLIETILENO

DIAMETRO MANO DE OBRA MAT, PRIMA  COSTO ESTANDAR
1/4 0.063(255.02) 343 359.12
3/8 0.056 (255.02) 343 357.45
1/2 0.054(255.02) 343 356.94
3/8 0.0544(255.02) 343 356.87
1 ¢.0537(255.02) 343 356.69
11/4 0.052(255.02) 343 356.42



DIAMETRO

NYLON

11/4

MANO DE OBRA __ MAT. PRIMA  COSTO ESTANDAR
1/4 0.054(255.02) 1283 1296.77
3/8 0.04B(255.02) 1283 1295,24
1/2 0.047(255.02) 1283 1294.98
©3/4 0,0469(255.02) 1283 1294.96
1 0.0462(255.02} 1283 1294.78
0.0453(255.02) 1283 1294.55

Como se explicd anteriormente estos costos ser&n uti-

lizados en el departamento de produccidn solo como un auxji

liar para determinar las prioridades en los programas y, -

comparacidén entre los distintos productos.
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'CAPACIDAD DE PRODUCCION MENSUAL (2 turnos)

Material Prom. (Kg/Hr) (Kg/dia) (Kg/mes) {Kg/semestre}
Nylon 20.83 333.26 7,332.16 43,992.96
Polietileno 17,95 287.20 6,332.40 39,910.40
Polipropileno 16.53 264,50 5,819.15 34,914.88

Estos con una demanda uniforme de 33,33% para cada producto, pero nuestra -
demanda real es de Ny 26%, Pe 67%, Pp 7%; pero como el mé&todo de fabricacién es igual
para producir un mayor % de uno que de otro, ajustamos nuestras capacidades a la deman

da actual dando como resultado:

Nylon 238 27,328.195
Polietileno 60% 71,290,944
Polipropileno 17¢  20,199.101

118,818,240

Estos datos se comparar&n posteriormente con la demanda actual y en las con-

clusiones se veri el resultado real del estudio.

Nota.- dia 16 hrs.
mes=22 dias
Semestre = 6 meses
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CONCLUSIONES

Del presente estudio de nuestra tesis realizado pode--
mos concluir lo gue a nuestro criterio resultan ser los pun

tos més importantes de €sta, expuestos a continuacibn:

* Nuestro producto, el cabo, presenta a lo largo del ~
tiempo una historia muy interesante e importante en
la que se observa como se va modificando los proce-
sis de fabricacién asi como los materiales de cons-
truccibén desde su utilizacifn de fibras naturales -
hasta las sintéticas actuales; esto cn base a los -
avances técnicos y cientificos de la &poca con lo -
gque dia a dia ofrecen nuevas y mejores ventalas pa-

ra su utilizacidn.

»

Los cabos de fibras naturales o combinados han sido
sustituidos més frecuentemente por los cabos sinté-
ticos (objeto del estudio); para.la fabricacibn de
estos cabos se usa principalmente:

Poliamidas PA (Nylon)

Polietileno PE

Polipropilenc PP

Las ventajas de los cabos sintéticos son las siguien-
tes:
- Alta resistencia a la friccién.

- Alta resistencia a la rotura.
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- Alta elasticidad (muy importante &A-1HScar-

gas grandes).

)7
o 6

(e}
~ Duracidn. (Resistencia contra bacteria
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* Se elabord un anilisis de oferta-demanda analizando la -
situacibn actual, en la que se cumplen las cantidades de
demanda requerida, pero la mayoria de las veces fuera de
tiempo, Ademds no conociamos una Oferta real, con la gque

pudiéramos incrementar o mejorar nuestro mercado actual.

PERIODO ACTUAL

Material $Demanda Dem. Prom. Oferta
Cabos Ny 23 22,015 22,015
Cabos Pe 60 57,439.75 57,43%9.75
Cabos Pp 17 16,125.0 16,125.0
95,579.75 95,579.75

Pero con el estudio realizado podemos concluir lo si-

guiente:

PERIODO PROPUESTO

Material $Demanda Dem. Prom. Oferta
Cabos Ny 23 22,015 27,328.195
Cabos Pe 60 57,439.75 71,290.944
Cabos Pp 17 16,125.0 20,199.101
95,579.75 118,818.24
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El estudio del trabajo nos brinda como resultado que
tenemos un procentaje de oferta extra de 24.31% o en térmi
nos de trabajo y costos nos indica que estamos utilizando
solo el 80.44% de nuestros recursos Y sus costos se estén

elevando un 19.46%,

Con lo que queda demostrado la importancia de este en

términos de trabajo.

* Los puntos de ubicacidn y condicicnes de trabajo en
nuestra empresa creemos que son adecuados para el -
tipo de trabajo a desarrollar ya que la empresa ---
brinda las condiciones adecuadas al trabajador y su
ubicacién en Guadalajara ofrece facilidades de ----

transporte, mano de obra, servicios, etc.

Por lo tanto podemos concluir que el estudio de tiem-~
pos realizado fue adecuado puesto brinddé a la empresa un -~
aumento en su capacidad de produccién y un aumento en su -

oferta.
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