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INTRODUCCION 

El obj•tlvo 1•n•ral d• ••t• t••i• •• bu•c•r una apltcaclÓn 

de conocimiento•, adquirido• a lo lar¡o d• la carrera de ln1ente-

ria lndu11trta1 0 a un proyecto teórico prÁctlco 0 ouyo 9xlto •• 

funda••nta •n una admlnl•lraclÓn adecuada de ID• r•cUr•O• <hu•a

no•• tl•lco• y econ&mlco•> para obtener la mayor productividad. 

El proyecto co•pr•nd• d•ntro de •U• ll•Jt•• 

etapa•• 

- Identificar la• b•••• teórica• por •Pllcar••• 

l•pl•••ntaclÓn del •l•t•ma d• control de producción, 

•v•IU•olán de lo• r••ultado•· 

Una vez · ooncl~ldoe esto• punto•, •e obtienen beneficio• 

ln•edlato• que •e reflejan en la eatruclura 1•neral de la emprlaa 

Y •• Incrementan en el tJempo. 

Para entender el deearrollo de la l•plantactón del •teteaa. 

•• nece••rlo t•n•r una vtelón a•n•ral de la empre•• en donde ee 

apl 1 ca, Se da una d••crlpclÓn da la •I•••· 
or1antzactón, dletrlbuclÓn y problemát1ca1 •e pretende obtener un 

marco teÓrJco en función del cual •• d•be Interpretar el •••tema 

y Ja forma de r••llzacJÓn, ••I co•o la• •odlfloactonee al 

orl1fnal. 

plan 

SI bien •• 
co•pl•to, no •• 

panoraaa que •e pre••nla 

un •n•tl•I• profundo y 

de la e•pre•a ee 

de tal lado, 

prlnclp•l•ente a que lo• problema• de la e•pre•a 

debido 

e•laban 

pertect;11mente localtzado• y definido•, tanto en aua c•u••• coao 

en •u• efecto•. Cabe •clarar que no ar• eutlcJente conocer ... 
d•fictenci•• del •istema de control de producción. porquer 



Intraducclán 

- .. p•r•an•I de la ••Pt••• na ten(a la• canactmtenlas •!nt•o• 

neae•arta• para •art••r la• ab•t•culas. 

- a pe••r de tener laa h•rraml•nl•• ad•auad••• 

t••l•t•ncta al caabla, 

••l•tfa una 

- hab(a conflicto• anlr• •I per•onal, 

a oualqular ••tuerza d• •olucl&n. 

lo cual reataba etlcl•ncta 

Ad••'• de la p'rdlda •aonÓmJca Inherente a una baja productlvl-

dad, cada Intento d• aoluctón acarr•aba un 1a•to adlolonal. 

Eataa tuaron la• aau••• qua Influyeron an la contrataol~n da 

un ln1enl•ro lnduatrlal, lo cual evenlual•ent• condujo a una 

aejor adalnlatraoldn del lo• raourao• • lncr••anto de Ja pro-

duotlvtdad. 
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Capftulo 1 Vtstón General de la E•pr•••· 

f,l Descr1pcJ~n de Ja Empreaa. 

La ••pr•a• •Productoa Eléctrtcos Elm••" baaa •U preatl¡lo 

H•ntlene eatr•-· 

cha• ralaclonea con compaKfaa trananacJonale• de reconocido pr••

tl¡lo en el ••rcado mundial de producto• aléctrlcoa de alta 

teneJón. Eataa eapre••• per•Jten que ae fabriquen artlculoa bajo 

au tecnoto1la ••dlante Ja renta de una llcencl• da ta~rtcactón y 

requiriendo que cierto porcentaje de cada producto terminado ••a 

de partea !apartada•. La relaclcin de partea de tabrlcac1Ón 

nactcnal contra lapcrtadaa ea d• eo-20, 

de 10-40. 

mientra• que en coato ee 

Por otra parte, el ccblerno de Hixlco e•lce que ae obtenca el 

•ayer erado da lnte1r•clón nacional, 

taclán de artf culoa. 

lo cual dlflnulta la Impar• 

Una d• la• prlnolpalea ccapaRfaa de quJen depende Producto• 

Eléctrlcoa El••• para •u producclon •• General Electrlc Company, 

de 1n1laterra. GEC aupervlaa la correcta adaptación de aua pro· 

ductca a la• necealdada• nacional•• y •ucl•re, d• •u t•cnalccfa, 

la• apllcaclcn•• ••• apropiad•• a cada caao para que no ae 1ene· 

ren ralla•t GEC extc• tener un control de calidad •levado dentro 

d• la coapaRCa ya qua la 1aaa y tipo d• producto• que •• •anejan 

traen con•l10 una aran reapcnaabllldad, ••pon• en p•llaro la 

vida de otra• p•r•onaa al •anejar alta t•nalón. 

Loo quo ae utl l Jzan para s11ttatacer los 

raquertalentoe de control de calidad aon vario• Y dependen del 

producto que•• aaté probando. La dirección de la empresa realiza 
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Capitulo 1 Vi•lÓn General dv 1a Empraaa 

crande• e•tuer:os, dentro de lo po•lble, •n materia de control de 

producto, poi Ctica 

vJncutada al procrama de control de producción de•de •u 

planteamiento. 

J,2 Oeaarr-ollo d• la Ellpre••· 

Stn duda atcuna, nuestro pre•ente es el fruto de cualquJor 

Para introducirnoe •n la 

p•r•p•ctlva •mpr•••rlaJ pr•••nte y futura d• la compa~Ca, •• da a 

contlnuaclÓn una breve secuencia del camino que sl¡uld desde •u 

tniato. 

S• tunda en el aRc de 1974 coao una armadora de component••~ 

actJvldad que deearrolla ha•t• •I aRo de 1978 cuando obtiene la 

ilcencfa par• la fabrlcacldn da lntorruptore• en aire de alta 

t•n•l&n (conocido• como TKL'•) con una capacidad de 400 a•p•., 2• 

k11., con lo que •• Snlc:Ja i'a tabrlcacldn de aubeatacJonas compac

ta•. En el affo de 1982 •• ••acta con G•n•r•t Eleotrlc Coapany d• 

lncl•t•rra tGECJ y conal1u• et p•rml•o para l• tabrlcacJÓn d• 

Jnt•rruptores d• potencia d• alta ten•tdn denamtn•do• OHX y ox. 

linaa d• producto• en lo• cual•• •e loara el m•vor erado de 

P•netract6n en e1 mercado nacionaJ. 

A continuac1Ón una ll•ta parcial de 1as 

producto• que •e fabrican actualm•ntet 

-cuchilla• •In car••• 

-acclon11imt•nto• •ecánlco• d• •quipo. 

-fueibl•• d• alta c•pac1dad interrupttva, 

-Interruptor•• TKL, 

-subesl•clnea compacta• <tnl•rtor • lntemp•rl•>• 

• 

prtnciplliS•• 



C•pftulo 1 VJ•IÓn Gen•r•I de la Empr••• 

·DHX y OX. Interruptor•• de potencia para alta t•n•1Ón. 

De ••to• producto•• lo• cu•tro primero• tten•n un proc•so da 

•n•••bla •n ••rl• y los último• do• •• tabrlc•n b•Jo pedido ••aún 

I•• naceaJdad•• dal cllenta, 

Debido • la capacidad productiva de la planta, loa co•pon•n· 

tea llenen un proca•o de produccJdn tntermttant• da acuardo • 1•• 
an loa pro-

nóatlco• de venta• y a lo• nlvel•• de lo• tnvantartoa tlJ•do• 

para obt•n•r lo• ••nor•• co•to• po•lbl••• •In qu• por aeto •• 

deaculd• la producción ••tableolda en la• pron&•ttcoe, 

J.3 Or1anlaaa1dn de la Planta. 

A aonttnuaat~n •• •ue•tra d• ••n•ra ••ncllla la tar•a en que 

••t4 or1antzada la pJanta1 P•ra tacllttar •u ••tudlo, •• dlvldtra 

ta •-poatctón en loe et1utantaa punto•1 

1.3.1. Or1anlzaot6n por daparta••ntoe del ar•• de producct6n. 

El 'r•a productiva d• la ••Pr••• ••• para noaotro•• la que 

•'• noa concierne por la natural••• •I••• d•I proyecto. E•ta 

'rea coneta de lo• a11ulant•• d•part•••nla• para la elaboraatón y 

el control da aue productoa1 

a> El daparta•ento da producción a• al qua •• ancar1• d• la 

coordtnactón da lo• depart•••ntoa da control da produoctón, tn1a

nlarla del producto y da loa daparta•ento• llatadoa a continua

ción Cd•I o al h >, en tunclán de la• neca•tdades dal 

depart•••nto d• vantaa. 

b> El daparta•ento do ~••1ura•l•nto de calidad es &I que 

revisa todos loa procadl•iantos da produccJdn da acuerdo a cua-
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dro• de actividad•• preestablecidas. la mat•rla prima y •I pro-

dueto terminado que •• almacena y la• norma• y ••tándares que 

d•ben cumplir lo• artículo• a la venta. También, determina lo• 

punto• tnter•edlo• de lnapecclÓn máa adecuado• al producto, re

atatrando Y procesando laa eatadfatlcas perllnsnle•• 

o> El departamento de máquina• •• al que se encara• de la 

producción d• cualquier plaza de lámina neceaarta para allaentar 

la• llneaa de •n•a•ble en la• áreae de armado y eoldado. 

d> El departa•ento de pintura e• el que •e encaraa da dar un 

acabado fino y una protección antlcorroelva a loe producto• que 

ee elaboran en la planta. 

e> El departaaento de aoldadura ee el que •• encara• de 

eoldar la•· part•.• de la• eubeataolonas, DHX y ax para dar a e•lo• 

producto• una foraa adecuada. 

f) El área de en•aabla ••divide prlnclpalaente en cuatro 

tunclonea. La prl•era •• la que •• dedica a eneaablar Interrup

tora• T.K.L. utl l lzadoa en la• aubeataclanaa1 la eeaunda •• 

ancar1a de la produocl&n de lo• tualblee para loe Interruptora• 

T.K.L.1 la tercera tiene coao objetivo •l araado da lea acetona-

alantoe para la• aubeetaclones y la cuarta lnte1ra laa aubeata

ctonea. OHX y ax. 

1> El departaaento de alaabrado ae dedica a la dlatrlbuotón 

y colocacl&n del cableado de loa equipo• OX y DHX. 

h> El departaaenta de maquila metalaecánlca ee encar1a de 

producir pieza• ••peclalee poco comun•• en al aercado o que de 

otra tora• •• tendrfan que Importar, •landa aataa neceaarta• en 

la planta y lo• componente• de los oqulpoa que ae fabrican • 

6 



, 
Vl•lon G•n•r•I de Ja Empresa 

1.3.2. Dtstribucl&n de la pJanta. 

En un peque~o esquema ••muestra la ubtcaclÓn y dJ•trlbuct6n 

de la planta ••l como fa localtzacl¿n d• loa d•p•rt•••ntos fl•J· 

ALtlACl.M .. •n•u• PRIMA • 

... _____ _ 
... S#l' • 

.. -- ---· 

••r. awr 

: il 
"111i e e !l .. 
e 

ARIA .. 
... QUIM9 

A•A OC INUMWli .. 
OMX, OJC, •unan.c10Ma1 

1 

AREA 

' 1 DI ALMACI" l'AWA .. .. 
: 
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Capitulo 1 Vlalon G•n•ral d• la Empr••a 

1,3.3. Dr1anl1r••• 1eneral d• la planta. 

A contlnuacl~n •• muestra un orcanlcrama en •1 cual 

•• apr•cla la or1anlzaclÓn d• la compaRla •n todas aua ara••· 

......... 
........... CNTAIU,INI •••••••••• 

ca •T• 

Y• qu• •• tl•n• una vlalon 1en•ral d• la or1anlzaclon d• 

Producto• Electrlooa El•••• •• d•tall•n loa •Jtodoa de control de 

producción con que •• adalnlatraba la planta Y ••I d•flnlr la 

probl••~tlca a resolver. 

e 



Vl•l~n G•neral de la Empres• 

1.4 lnv••tJ1•clÓn Sobre el Control d• Producot&n Anterior. 

Debldo •que la compa~l• no ten(a en producción una amplia 

1••• d• producto•• s• d•ll•rrollÓ un stste•a empJrtco en el cual 

la• pereonas que •• encontraban al tr•nte tenCan un manejo de 

lntor•acJÓn P•r•onal. Eeta tor•a de admlnJstr•cJÓn J•pllc• •I no 

••nt•ner nln1dn re1Jetro de lo que ee eetá produciendo• ni 'º" 
datoe téonJcoe pertinente• <lo• cambio• y modlttcaclon•• a 

di••"ºª y producto• •• hacen • nivel planta. no a nJv•I empresa y 

eÓlo loe eno•r1adas conocen eatoa ca•bloaJ. 

•• ten•r un lnore•ento notable •n la producción de •• 
eapre••• •I •l•t••• eapleado de control de produccton resultJ 

tneutlclente. por lo qua se observó Ja necesidad d• un elstema 

protaalo~al de control d• produoclán. La ••Jora •• trató da 

Introducir por ••dio da un kardaw en el cu•I •• tanfan lea 

r•1letroa da aalldas. entrada• en •l•acén y da Ja producción qua 

•• ••t• •anuractur•ndo. 

Al notar qu• al kardaw no ar• llevado al dfa por al 

paraonal, •• penad en la l•plaaant•clon del el•t••• par ••dio da 

una coaputadora. La •'quina tacllltarla el u110 d•I kard•w y• que 

loa datoe da aaterlal•• al aomanto da elaborar lae 

drden•• da produocldn, con lo qua se alapllflca •I trabajo y aa 

auaanta la produotlvldad. Como efecto colateral ee deseaba que 

laa persona• ancarcadaa d•I control de produoctán dl11pualaran de 

••• ttaapo para lncr•••ntar la v1111anota en la• lineas da 

anaaabla y producotán. 

Sin aabar10, antas de laplantar un elatama ooaputarlzado •• 

necesario que el personal involucrado lo conozca y maneje. Por 

esta raz&n •• hueca la Implantación manual ante• que el 

• 



Capítulo 1 Visión Ganvral d• la Empresa 

de•arrol lo por computadora. 

1.5 Vlsldn da la Sltuacldn Actual. 

La ••presa ••t' an un •o•anto •uy dlf(cll dvntro da au 

deaarrollo ya que no•• cuanta con la llquld•z adecuada para 1• 

operación da la planta. Eato acarrea probleaaa de 1ran aerledad 

como loa que •• enumeran a contlnuaclón1 

Co•o obatáculo prlnolpal •• tl•n• que el departamento da 

co•prae no cuenta con el praeupuealo apropiado para proporcionar 

el sumlnlatro d• matarlalea adeouadaaanta1 eato 1enara fallantaa 

en la producctón. E•l• problema •• puada solucionar buscando un 

nlval Óptlao d• Inventarlo, coaprando al ••tarlal an oanttdadaa 

aatableclando un control da lnvantarlos adecuado y un 

control da aollcltudea da ccapra para dar un mejor uso al 

praaupuaato ast1nado, 

Taablén •• cuentan con error•• en la Información. La 1enta 

qua tanta a cario al dapartaaanto da producción no aatandartz& la 

codlfloaclón d• lnfor•aolón, Por lo alaao. al flujo da dato• 

entra loa departamento• d• producción, alaacan • tn1anlarfa ara 

dlt(ctl da realizar puesto qua, por ajaaplo, un alaao producto 

tan(a cddl¡os dltarantaa dapandlando del daparta•anto del qua •• 

tratara. La aolucidn conalsta an ravlaar todo al material qua •• 

tlana y eatandarl=•rlo al máximo 1rado, buscando qua toda I• 

lnforaaclÓn qua •• •aneje dentro da la planta ••• homo14naa y 

atn arroraa. 

La taita da capacitación ara otro factor qua tntlufa en la 

productividad. Haca taita un curso anal qua•• explique a loa 

operarlo• da la planta al uao corr•cto da las terma• da control 
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C•pltulo 1 

de producct¿n y el por qu9 •on nece••rl••: • p•rtlr de ella• •• 

obtienen lo• co•toe d• ••t•rl• prima. ••no de obra y ¡asto• de 

tábrtoa de aan•r• •~• ••ncllla y eficiente. 

La falta de tleapo para accesar la lnfora•olén cenlr•IJzad• 

en ta coaputadora •• otro punto da Japort•ncia. Al no Introducir 

toda la lnfor•ación •• retr••• la lmplant•ct~n final del •l•tema, 

haciendo iaposlble obtener result•do• dentro d•I tiempo pro1r•••

do. Cc•o aaluclÓn ae debe dlvtdlr •I tiempo de la máquina entre 

lo• dlv•r•o• departaaantoa para que todos puedan desarrollar au 

trabajo de la •anera aáa adecuada y •fletante. 

T••btán ••lata un probl••• con el d•partaaento d• contablll

dad y oo•toa Y• qua al no tener Información dal departamento de 

producctán lo• co•toa da lo• producto• •• calculan •In ba•••· E• 

vital laportancla aantenar actualizado• lo• coato• de producción 

para poder fijar correcta••nta lo• praclo• da venta y evitar qua 

•• 1•n•r•n pérdida• absurd••• 

Para buscar •I ••jor daaarrollo del •l•ta•a al l•plantarlo 

•• daaaabla qua el paraonal qua •• va afactado diractaaanta por 

la laplantaolÓn dal alataaa trabaja •n ar•on{a, da I• ••Jor 

•anara en un aablanta acradabla, le que •• puoda lo1rar •ante-

nlando al paraonal Jntoraado da todo• lo• caablo•, avance• y 

probla•a• 

Con aata vlatón 1anaraJ da loa probleaaa Y breves altarnatl

vaa da aoluclón, a contlnuactán ••han de analizar laa ba••• 

te6rtca• p•ra poder llevar• c•bo I• ••plantación dal •i•tama de 

I• a•Jor ••nar• buac•ndo I• obtención da una mayor productlvld•d. 
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Capítulo 11 Ba••• T•Órlc••· 

11.1 Introducción. 

Para obtener •I ••Jor re•ultado posible en la Implantación 

del •lstema •• necesario d•flnlr, clara y eapec(f IC•••nte, •• 
•'todo a se1utr en toda• aua etapaa y recopilar toda la 1nforma

ol6n teórica que astá Involucrada en al slatama. Eata teorla ••r• 

funda••ntal para poder ••tablecer loa par•metros y Jtmltantas da 

la l•plantact6n del atal•••· 

11.2 Lf•ltea de la lmplantaotán. 

El primer lfmlt• del •l•tama •• au área de lmplantaclÓn, la 

cual, en ••te caso, coaprende principalmente al departamento 

encar1ado d~ fabricar •ubealaclon•• de•ar~abl•• y loa componentes 

da éataa. El campo de acotón del alstema •• ll•ltÓ a asta ar .. 

por ••r la aayor fuente da dato• r•lattvoa a la producción dentro 

da la planta. La 1ran·cantldad da lnforaaclÓn qua 1aner• ae deba 

al oonaldarable n~aero da plazaa y aubaneaabl•• qua aaneJa porque 

el producto no tiene raqulaltoa tacnoló1tcoa avanzado• y p•r•lta 

un alto 1rado de lnt•1ractón nacional. Loa producto• •anejado• en 

otro• departamentos son Importado• semtteralnado• y por lo •l••o, 

•u aanejo •n producción aa aáa aanctllo. Otra conald•raotón para 

ela1tr al departamento citado e• qua al alto 1radc da lnte1raotón 

en loa produotoa que ••n•J• hace qua au precio •ea aaa accealbl• 

y por ello tienen mayor demanda en al morcado, 

voluaen da fabrloaclÓn. 

lncremantando au 

A contlnuactón se muestra la 1ama da productos qua ae fabri

can en la planta y el porcentaje en qua astan repre•antadoa da 

acuerdo a su volumen de producción. 

12 
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Tae~l•OS 01 
COtlTllOL 10 .. •• o••, • ., SWllSTACll*U 

oc ........... 'º .. 

Lo que •• bu•c• obtener •• el control de loa producto• con 

•enor alelo de producotan. SI no •e Iocr• e•e control, la• co•ta• 

au•entan en un alto 1rado. El at.•car lo• producto• de una eola 

lfnea ••una ••t.rate1t• p•r• no perder lo• lo1roa de un •l•te•a 

corr•cta••nt• l•plantado en la buequeda de abarc•r desde un 

principio •a• producto• de lo• que 1• lnfrae•tructura admlnl•tra

t.lva de la e•preea aoportarfa. Claro esta que •• objetivo a larca 

pla:o que el control lnduetrlal Incluya el reeto de la produc-

cld'n, la cual repr•••nta un 30• del total de la planta, •• • •• 
•l•ple y con •enor nuaero de pl•Za• a cont.rolar. 

Para I• l•plantaclon •• utlllz• el aetodo de ruta cr(tlca, 

•lendo eate •I ••• confl•bl• para laa condlclon•• que •• preaen

tan en la ••Pr••• tll•ltantea de tle•po y co•toa>. 

Coeo conclualdn, ae buaca el cent.rol del 70 s de la pro-

duccton de la planta, poder dl•atnutr loe coatoe de operact&n, 

auaentar la productividad, mlntal:•r el nfvel d• Inventarlo y 

l3 
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11.3 Derlnlc1Ón del Si•t•ma, 

Ya que•• tiene detlnldo el alcance deeeado para el •l•tema, 

•• procede a la deacrlpalán de éste y eKponer toda la Información 

teórica Involucrada en el ml••o. Al¡unos de los elemento• mas 

l•portante• aon el control de nivelas de Inventarlo, 

que se utilizan (CÓ•o llenarla•> y qué uao tendrán. 

lo1rar una visión clara de lo que e• el sistema 

Involucra, 

la• formas 

So 

y 

espera 

lo que 

La corriente lntor••tlca a controlar ea compleja. El ··-
1ulente dl•1ram• de flujo muestra, 

productivas, lo• datos que ¡eneran, 

a 1randee raz1os, las etapas 

Ja aoluctón propueata y eu 

tiempo de aplicación para el ensamble en serle de aubeataclonea y 

co•pcnente• <••~sual> y que acn los producto• que •e pretende 

controlar. 

•• 
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• 

B•s•• Teórica• 

Flujo de Producclon Para En••mble de 

Aparato• en Serle. 

··- Uno •emana ante• ••• Inicio •• 
o•d• ••• •• l111prl111e un l lstado •• 
'º' componente• necesario• par• •• en••mble •• apar•toa •n aerte <ll•-.. ewplot•da •• co111ponent•• l•pre•a 
en •• 00111putadora, L. E.>, 

··- •• •notan lo• da toa ••• lotet nu•e-

'º •• orden, de•l1naolon, o•ntldad 
•• apara toa, techa, cantidad total 

•• oomponent•• y en•a•bl ••· 

3. - Se prep•r• lntor111aolon para •• fabricación Cenaa•ble> •• aparato•. 

•.- Saca tarjeta• de produccton tTP'•> 
T.P.1• Orden de producol~n. 
T.P.2• Requtelotdn de coaponente• y 

enaa•blea <•e anewa L.E.>, 
T.P.3• Tarjeta viajera. 
T.P.4• Tarjeta de tla111pD•· 
T.P.5• Tarjeta para la entr•1a de 

111aterlalee. 

s.- Anota en oada tarjet• nu111ero orden, 
cantidad, techa, ttempoa de fabri
cación <en•••ble d• aparato•>· 

6.- For•a un Block con T.P.•• y L.E. 

7.- Envfa Block a produccJdn y copta de 
L,E, a Kardew 

a.· Paea I• lntoraaolon al enoar1ado 
del are• de en•a•ble oorreapondten· 
••• 

2,· Pro1raaa la ord•n para verificar 
que •• terlltne en el tiempo reque• 
rldo. y anota la techa en que ae 
debe ~ntre1ar el Jote en Ja L.E. 

15 
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J.- El aupervtsor del area d• ar•ado 
ordena los block• ••aun las techa• 
proaramadas. 

3.- EJ aupervJsor entr•1a •I operador 
L.E. y T.P,3J anota •n T.P.4 t•oha 
de tntclo y cantidad de operador•• 
que trabajaran •n el armado d•I 
lote. 

4,- El operador r•co¡• 
•n•am~I•• con T,P,2 
almac•n. 

component•• 
y la L.E. 

y 
on 

1.- Separar la• oo•pon•ntes qu• indica 
la L.E. 

3.- Enviar copta del vale de salJda al 
kard•w y a coatos. 

1.- R•••rva co•ponent•• y en•a•bl•• 
contra L.E. de control d• produc
cJÓn, 

2.- D••carRa y coapenaa reserva• en 
base a L.E. recJbJda de almacén. 

3,- Controla que no haya discrepancia• 
con lo aat1nado por •I almac•n. 

o.- Indica •I No, de vale de aallda. 

s.- Archiva val• de salJda • 

1.- Operador•• inician trabajo. 

2.-0perador coloca T.P,3 <tarjeta vla
jeral en uno de lo• aparato• del 
lote. 

16 



Capitula 11 B•••• Tea",. leas 

3.- Op•radar•• t•r•lnan fabrtcaclan del 
IOt•• 

A,- Sup•l"Vl•al" anata en T.P.S techa da 
t•r•lnaclan. 

s.- Entr•I• late teralnada al al•ac:n 
can T,p,5, 

l.· Raclb• late de aparata•• 

17 
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B•••• Teórica• 

B.- Controla nivel •(nlmo de oo•pon•n
t•• y •n•••bl••· 

7.- G•n•r• y r•1latra en tarjeta de 
karde• loa faltant•• del nlv•I da 
Inventarlo• y da avlaa a control de 
produce Ion. 

l.- Da de alta la ardan en al 
da ordanaa da produocton. 

control 

2.- Detaralna tla•poa d• tabrlcaolan. 

3.-Daolda an b••• a la cariad• trabajo 
Y la nanaaldad que •• tan1• da ••• 
ardan da producclon al •• tablea 
lnt•rnaaanta o •• aanda aaqullar • 

•·-Prepara tnroraaolJn para fabrlca
ctan o aaqul Ja. 

s.- Saca laa tarJataa da producol~n 
<T.P.•a>1 
T.P.l• Drdanaa da produoclon. 
T.P.2• Requlalotdn da "at. Prima. 
T,P,3• TarJata Viajara. 
T.P.•• TarJataa da Tlaapoa. 
T.P.5• Entra1• d• lota de tabrlca

cton. 

e.- A1ra1a an oad• tarj•t• •I 
ord•n. cantidad y t•oha • 

nu••ro 

1.- Sn T.P.2 indica d••ortpolon. can
tidad y oodi10 d• la "•t. Prl••· 

e.- Far•• Block con 
a1r•1• un dibujo 
producl r. 

l•a tarJ•t•• 
del coaponent• 

9.- Envia Block a producctón • 

•• 

y 

• 
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10.- Conserva copla de T.P.l, 

ll. -Pld• lntormaclo'n al almaci:n de la 
•111•\encta de H.P. necesaria para 
las ardan•• a fabricar. 

.. - Paaa la lnformaclon al 
del area de produccton 
diente <taller ••canteo 
na•>• 

encar1ado 
carrespon

y/o maqui-

2.- Pro¡rama la •ntr•I• en base a la• 
prioridad•• que •e tan¡an en la 
planta. 

1..- Supervlaor ordena loa Block• por 
facha• pro1ra•adae. 

2.- Operador requtere trabajo, 

3.- Supervteor 
y T.P.3¡ 
lnlolo. 

entre1a a operador T.P.2 
anota en T.P.• fecha de 

•·-Operador lleva T.P.2 al al•ac,n. 

l.- Operador paea al al•ac¡n a reco¡er 
ta ••~arta prlaa. 

1.- D••carca tarjeta de eictat•ncla, 

2.- Elabora val• de •allda. 

3,- Entr•1• el •atartal 

•.- Envta copta da •altda a coatoa • 

•• 
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1.- De•car1• val• de ••llda. 

2.- Archiva val• de sal1da. 

1.- Operador Inicia el trabajo. 

2,- Supervisar Inspecciona la primera 
Pl•za del lot•• 

3.- Operador coloca T.P.3 en lct•. , 
4,- Operador tlnallza ta tabrlcaclcn 

del lote, 
s.- Anata en T.P.A techa de termlna

ctón. 
6.- Entre1a late al atmacen con T.P.s. 
7.- Envia tarjeta• de tiempo• a produc

ción • 

t.- Reciba el lote. 
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Ba••S TeÓrlcas 

3.- lndlca • •l•ac•n para qu• elabore 
S.C. l•olt.cltud d• oompral, 

4,• Pr•para •1 dlbujo corre•pondtente. 

5.- Saca la T.P.3 <vlaj•ra> • lndt.ea 
Jo• dato• eorr••pondlent••· 

6,- Entr•1• documentaclon a •l••c9n. 

l+•Elabor• S.c. con •1 lote economlco 
corr••pondl•nt• y codl10 dal compo
n•nte. 

2.-Anota en •I •apaolo corr•cpondl•nt• 
de la tarjeta de kard•• •l nu••ro 
d• s.c.. cant.ldad y teoh• d• aoll
ott.ud. 

3,- An••• lo• documanto• proporclonadoa 
por control de produccl&n. 

A.• R•caba autorlzaclo1n del Jeta de 
Control d• Producción. 

&.- Envta S.C. a d•pto. de co•praa, 

6,- Archiva •o1lclt.ud d• co•pra. 

l.• Elabora p•dJdo de acuerdo al 
procedl•l•nt.o d•I d•p•rtaaento d• 
co•pras. 

2.• Indica •n •l pedido •l numaro de 
S.C. '11 anota •n el ml••o qu• al 
•u•lniatro deber• de aco•p•Rarse 
con la T.P.3 

3.- An••• dt.bujo y T.P.3 al •ntracar •I 
p•dldo a •aqul lador. 

•·- EnvJa copla a •l••c•n. 
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l.- Fabrica lot• p•dldo. 

2.- Entr•1• material al almacén. 

22 
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l.- Al•ac9n r•vl•• en KardeM •t tl•n• 
H.P. •n ext•lencla y la ••l&n• a la 
orden. 

2.- En caea de no tener la H.P •• elabo
ra una eollcltud de compra e lntor
•• a control da producclon. 

l.- Archiva la• ordena• pendlentaa da 
••t•r la pr l••· 

2.- Ravl•• parladlcamanta la• ordenea 
para que no •• olviden en el 
departaaanta da coapr••· 

23 
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1.- R•ll•t.ra el tiempo utlllzado en la 
tabrlcaclon del lote. 

2.- Envta tarjeta de tl••poa a depto. 
de coato•. 

1.- Anota nuaero y techa del pedido en 
la tarjeta de Kardelt en la •eccl1:>n 
de control de •ollcltud da co•pra Y 
pedido•· 

2.- Archiva copla del pedido en el 
conaecutlvo de pedido•. 

2• 
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11.3.l Control de •fnl•o• de inventarlo para el •••tema de 
control de prcducctón. 

Para eate tipo de apltcaclón e• nec••arlo aclarar qu• no •• 

utlllza un control de materia prl•• real, ya que la entrada al 

Inventarlo, d••da el punto da vlata del •late••• aará a nivel da 

oo•ponante•. SI el nlv•I d• Inventarlo de parta• y pieza• alcanza 

•• aollclta la •atarla prl•a neca•arla para 

au repoalclón al dapartaa•ntc da co•praa, al cual pida cotiza-

cianea y en b••• a ••ta• tinca el pedido en ••P•r• a que •I 

proveedor lo aualnlatre. 

Lo prl•aro que aa e•tableca en el control de Inventarlo• •on 

Jo• ntvala• afnl•o• qua •• han da per•ltlr para cada pieza o 

•n•a•bl• an cada etapa productiva. L•• cantldadaa a•paclttcaa •e 

calculan ••dlant•• 

Trp • Ta•p • Tf • Ttf • Tr • Tnr w Dm • Nr 

Donda1 

Trp• Tla•po an dfaa para raordanar la producción <S dfa•>. 

Ta•p• Tl••po an dfa• para r••dqulrlr •atarla prl•• <30 dlae 

apro•l•ad•••ntaJ. 

Tt• Tleapo da fabricación an df••· 

Ttf• Tlaapo total da fabricación. 

Tr• Tl••PO da r•••rva esos aproxt•adaaanta del 

fabricación>. 

Tnr• Tl••po·naoaaarlo para reordenar. 

O•• Da•anda por •••· 

Nr• Nlval da reordan o alntao. 

25 

tlaapo da 



Capítulo 11 Bases Teóricas 

Es en función de lo• nlvele• mínimos de Inventarlo como aa 

pueden hallar lo• lotea económico• a producir. 

de mantener al mínimo el costo. 

Para e•t• caso tenemoa los •l1ulentee costos 

" Costos de ordenar Una co•pra <C l J , 

21 Coa toa de mantener •I Inventarlo <C2J, 

siempre tratando 

Involucrados. 

31 Coa toa d• or1anlzar una tanc:a de producción <C3J, 

•• Coa toa de mantener el Inventarlo <C4>, 

De loa coatoa enunciados, lo• primero• dos son referentes • 

la materia prima, lo• dem•• • la manufactura. Estas cantidad•• •• 

sumarán de la •l&ulent• tor•as el costo 1 m~• •1 3 •• el 

necesario para hacer una orden do producción y se denomina Ca, 

•lentraa que el 2 sumado al 4 •• el coato de aantener el Inventa

rlo y se denomina Cb, 

El Ca esta compuesto pors 

-Co•tos admlnlatratlvoa. 

-Costos de oficina Involucrado• en el procesamiento de una 

orden de compra. 

-Despacho y trámite del pedido, 

-Costo de mano de obra y materiales utlllzado• en la oraanl-

zaclÓn de una orden de producción. 

-Coato de lo• ajuste• neceaarloa para Iniciar su producción. 

El Cb eata compuesto pors 

-Dinero lnmovlllzado en el Inventarlo. 

-costo de ••pacto de almacén. 

-Costo de manipulación del material. 

-Costos sobre ••auras de Inventarlo. 

-Costos de mantener re¡lstros de Inventarlo. 

26 
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Ca y Cb ••aplican a la tÓrmular 

Q• \ 1 2 Ca D 

\ 1 -----------
\1 Cb Cl-DIR) 

Donder 

• Q• Cantidad optl•• • p•dlr qu• aca•lana •I ca•to ••• baja. 

D• Ta•• de dwmanda. 

R• T••• de •anuractura. 

Ca•Ca•to d• hacer una ord•n d• praducclcin. 

Cb•Co9ta de •ant•ner la• lnventarloe • 

• A contlnuaclon •• mue•tra un dta1ra•• con el cual •• puede 

t•n•r una ooapren•l¿n ••• clara de loa coato• Involucrados y de 

la cantidad Óptl•a a pedlrr 

C.T.1"6o 

• º"' ... 

El dla¡rama •u••tra claraaente •l purto dond• lo• CO•tO• •en 

mlnt•o• en relaotJn con el volu••n Óptimo de pedido. punto donde 

•• pu•de llevar un control de los lnv•ntarloa de manera adecuada. 

27 
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IJ.3.2 Tarj•taa de producción. 

En •I procedimiento de ensamble de aparatos en s•rle 0 •• 

•an•Jan 5 tlpoa d• tarJetaa llamadas d• produccl&n, toda• con el 

•ls•o for•ato, con excepción da la tarjeta de control de aaterla 

prl••· Cada tarJ•t• tl•n• un uso ••p•o(tloo, oodltlcado en el 

color de la •I•••· Eata característica p•ralt• una ldentttlcaclón 

positiva de parte del obrero, •Vitando contusione•. El cÓdt10 d• 

color de acuerdo al tipo de tntor•aclón qu• contienen ea •I 

•t1utente1 

T.P.1 Tarjeta de Producción• blanco. 

T.P.2 Tarjeta de Haterla Prl•a • blanco. 

T.P.3 Tarjeta Viajera • verde. 

T.P.4 TarJeta de Tleapoe • aaarlllo. 

T.P.& TarJ•t• de Recepotdn de Haterlal • aaul, 

La diferencia entre la tarjeta de producción y la de ••terla 

prlaa, dado que aabae aon blancaa, estriba •n que esta Últlaa 

••t• l•preaa en papel por la coaputadora en au totalidad, 

•lentr•• que la prlaera ea fabricada en cartón por ••dio de un 

e•t4ncll. 11 toraato de las tarJ•ta• se aueatra a continuación. 

Tarjeta T.P.2 

--- ------------· -······--------------------· 
Tofo2 lAIJl1A 11 IATllJA PIJIA 

LDtll 

·-------···-··· IDCllPU•IMTWA NIM)I 
~. GmUl.114 

-- -· llOO 11111111 ·------------CMl'IMll .... hllllll 
11.s 

flllblJM D IUMD P1M 
lltmR UI MTtRlA PllM 

----.. ·-·--··-·--·-----·--.--.---.. -------------··-------·--· 
20 
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Tarjeta• T.P.lo T.P.3. T.P.4 y T.P.S 

1-· 1 1 
.. 1-

.. ~ 

~ 

En •I 1rupo de tarjeta• tlpo T.P.l. la lnforaaolÓn •• 

oolooara de la •anera1 

-Orden No.• El n~a•ro únlco de orden, coapuaato por •I ª"ºen que 

ae e•lt• la ord•n1 el 0Ódl10 d•I aparato y un nÚ••ro 

-cantidad 

conaeoutlvo de ardan, 

001. En partlcular, 

••P•••ndo cada ª"º con el núaero 

lo• cÓdl10• eapl•ado• para loa 

aparato• aon1 a• aoolona•lento, o• cuchlllaa •In 

aar1•• f• fUalblaa, I• lntarruptor T.k.L, y z• •ubaata

otonaa. Un •J••plo da núaero d• orden •• 88/a-001. 

Rapreaenta a la orden No. l del alo d• aa y P•rtenec• • 

En ••t• ••paclo •• coloca el nóaero de Pl•~a• qua 

ae producirán an e•t• orden. 

-Tipo da Aparato• Ea al noabra o claa• d• producto tar•lnado al 

cual •• daatlnarán las ptazaa elaborada•. Peralta 

qua •I per•onal lo ld•nttrlqua y en caso da alcuna 

aclaración o error. •• corrija rápldaaant•. 

2Q 
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-C&dl10 o Dibujo• El cÓdl10 o no. de dlbujo lo proporcionará el 

departamento de tncenler(a. Sirve para que la• per•ona• 

que 

tener 

cual 

•• encar1an 

un dibujo 

de•arrol lar 

•• la producción 

de referencia 

eu t.rabajo. 

••• 
on 

-Fecha • El dia I ••• I aRo en que ee abre la orden. 

lote 

ba•e 

puedan 

al 

-De•crlpotán y Haterlal por Unidad• el noabre de la pieza, el 

aat•rlal oon que •• •labora, 

cÓdl&o de e•t• •atertal. 

•u• dtaen•lonea y el 

-Referencia• La referencia •• al ensamble al cual pertenece la 

pieza, para poder acruparla con •u• alaltar•• y 

raollltar a laa per•ona• que lo araarán el ••nejo de 

loa oo!'ponent••· 

-No de Operación• Se ll•tan en orden eecuanclal toda• fa• 

operactonea qua•• llevan a cabo para la fabricación de 

la pieza o eneaable. 

-sfabolo da DperaolÓn• Se pondrá •l naabre abreviado de la 

aáqutna en que ee efectúa el trabajo para qua loa 

operarlo• la ldentlflquan con tacllldad y puedan 

procramar •In error•• la secuencia de laa diferente• 

órdenes en la• aáqulnas. 

-Descripción• Eapecltlcactón de la operación qua ae lleva a cabo 

en la aáqulna. 

-Tl•apo de Dparactón• E•tlaaclón da tl••po •~quina neceearlo 

par• ejecutar la orden. Dado en •lnutoe. 

-Tleapo de Praparacldn• E• al tiempo requerido pera preparar la 

m'qulna • Inicie au producotdn. 
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recl•nle. 

Eel• for•• •• utlltz•da par• tener un re&l~tro ¡ener•I de 

toda• I•• ordeno• d<t f'ruducclÓn y de manera •enclll•• r,;plda y 

produciendo •In ten•r que recurrir • I•• t.ar }•l•• da producclcÍn. 

Su tor•alo ••I 
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Ba••• T•Órlca• 

Para llenar la tor•a ••utilizan los mls•o• datos que •n la• 

tarjetas da control d• producción, con la dlt•re~cla que en el 

••pacto de d••crlpclÓn, •e coloca el nombr• del component• en la 

parte superior y el nÚ•ero de refer•ncla de su dibujo en la parte 

Interior. 

Con la tntoraactón descrita ant•rlorment• podremos dar las 

opoton•• d• l•pl•ntact¿n del atatema de control de producct~n, 

dando para cada una de •llae su• punto• a favor y •n contra. 

tratando de encontr~r el método••• adecuado al momento por el 

que atraviesa el m•rcado y de acuerdo a la •ltuact&n de la 

e•pr•••· 

11.• "étodoe de l•plantactón. 

Se tienen diversos •étodoa d• l•plantaotón, loe cual•• •• 

anallcarán en cuanto a eu tunolonamlento. El objeto da1 •n~ll•l• 

•• buscar la opción ••• adecuada a este caso particular. 

Los •étodoa conte•pladoa aon1 

a) Pru•ba Piioto.- Este •étodo consiste en l•plantar el alatema 

•n una área de trabajo lo auttclentemente peque~•. que permita la 

evaluación de loa resultado• •In que •• lnvolucr• o arrles1ua la 

producción da la planta, a un bajo costo. Adicionalmente •e 

detectan y controlan errores con •ayor facllldad, acel•rando el 

pertecctona•l•nto d•I •l•t•••· 

b> Conversión Co•plata.- En este •étodo se opta por un cambio 

total d• un slete•a a otro1 ••busca aotuctonar loa probl•••• 

canfor•• •• rre••ntan. El prlnclpal rl•aco que se toma canalete 

"" quo cual quier •rror tde plant•amteto. lnducctdn a 

lapl•nteclÓn) repercute dlr•cta••nt• en la produccl&n. Sin 
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embar10, el método no• 1•rantlza que la transición •e realizar~. 

evllandos• retrasos lnherenl•• a otros métodos. 

c> Operación Dual,- Es aquella en la cual s• Implanta el nuevo 

•l•l•m• •ln descartar el anterior, Lo• errores se corrl1en sin 

afectar directamente Ja produccldn, En el momento en que se tenia 

•I nuevo slste•a trabajando de •anera eficiente se realiza el 

cambio, reduciendo con '•to el rl•s10 de cometer errores 1raves o 

incluso fracasar. Se corre el rles¡o de que si no se alcanza la 

l•plantacldn en un periodo razonable, los costos de Implantación 

se elevan demasiado. 

Para poder encontrar cu~I es el método 
. ••• adecuado, •• 

necesario conocer lo• recursos disponible• para la lmplantactdn 

del sistema·. Como en otros casos, lo• recursos a considerar son 

los humanos y econ~mlcoe, ambos con una ltmltante de tiempo. 

Dentro de los recursos humanos •• cuenta con el apoyo de los 

departamentos de control de produccl¿n, ase1uramtento d• calidad 

e lntorm.tJca. Cada uno de ••tos departamentos aportar~ su 

e~perlencla y conocimiento para un mejor loara del proyecto. 

En cuanto a los recursos econÓmlcos, el presupuesto es 

llbre. propcrclonal a la labor que•• realiza. 

Por Útttmo,el factor tiempo es el que Impone Ja llmltante, 

ya que el sistema debe ser Instalado en un lapso no mayor a ••I• 

meses. 

EvatuactÓn de la• alternativa• con lo• recurso• ••pueeto•t 

Prueba Piloto.- L• prueba piloto es un ••todo •condmtco Y con un 

factor de rtes10 muy peque~o, pero se requiere tiempo para poder 
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•valuar lo• ra•ultado• y d•cldlr al •• r••llza o no el ca•blo 

total En caso de realizarlo, •Ólo •• con•lcue 

dl••tnulr teapor•l••nte el factor rl••10, ya qua •• t•ndrfa que 

optar por saculr a11una da las otra• alternatlY••· •• 
hecho da qua el tla•po da laplantac1Ón •• ll•ltado taraJna por 

•ll•Jnar Ja pruaba piloto co•o poalbJlldad y•• proceda con •I 

••tudJo d• lo• al1ut•nt•• mÓtodo•. 

Conv•ralo'n Coapl•ta.- Eate ••todo e• el que tiene un aayor costo 

•n •u tnlolo porque requJ•r• al caablo total de lo• •1•t•••• que 

se utilizan y le laplantact~n de lo• nuevo• en un eolo paso. 

Do••lona error•• de operación y desperdicio d• recur•o•• 

euttolent•••nte podare••• para esperar que el m9todo no trabaje 

•I aooa de su etlclencla en el tleepo ••Parado. 

D1t9raoldn Dual.- El tleapo que•• requlare para la l•plantaclón 

del •late•a por ••dio de ••ta aétodo •• varJabl• y proporclonal a 

lo• ooetoe, debido a que ee duplica •I 1••to de operaol¿n. SI el 

•'todo no•• lleva a cabo etlolenteaante, no e• coat•able au uao. 

Sapero, eu bajo rector de rle•10 0 la táoll detección y correcolÓn 

de error•• y el oontroJ que •• tiene •n eJ tleapo de lapJantactdn 

lo hacen el •'todo aáe apropiada. 

En conclu•IÓn, ae usa la operación dual, coaple•entada con 

una ruta critica co•o ••dio eficiente de control y ••dlcl¿n de 

los alcance• en la laptantaolón. 
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11.S Método para al Control da Ja lmplantaclÓn <Ruta Crftlca>. 

11.s.1 D•tlnlctón. 

El •étodo d• ruta cr(tlca •• un proceso d• ptaneaclo'n, 

pro1ra•aotón, ejecuolén y control d• toda• y cada una da las 

actividades compon•nt•• da un proyecto qu• daba d••arroll•r•• 

d•ntro da un tl•mpo cr/tJco y a un costo Óptl•o. 

11.s.2uaos. 

El ca•po de acción d• aste •étodo es •uY ••Piio, dada au 

1ran tl•MlbJlldad y adaptabilidad a cualquier proyecto 1rand• o 

paqualllo. 

Para obtener loa ••Joras rasultadoa debe aplicarse a loo 

proyectos qua poaaan la• •l1ulantaa caractarfatlcaer 

aJ Qu• al Proyecto aaa Único. 

•n au total ldad. 

no rapatltlvo, an alcunaa part•• o 

b) Qua •• d•ba •J•outar todo al proyecto o parta da él •n un 

tl••Po •fnl•o aln vartaclon••• •• decir. en un tiempo crltlco. 

el Qu• ae d•••• al costo da aparactón ••• baja po•lbla dentro da 

un tla•po dlaponlbla. 

11,S.3 Hatodalocfa, 

EJ •'todo del camino crftloo conata da doa ctclos. El 

prl•aro t•r•lna cuando todas las personas directora• o 

rasponaablaa d• loa dlvar•o• procasoa qua Jntarvtanan en al 

proyecto ••t•n pl•n•••nt• da acuerdo con al daaarrollo, tta•po 1 

costo•, coordinación ate. del ••••º• 
to•ando como basa la red da ruta crftJca dlaaKada al atactc, 

Al terminara• la primara red, hay cambloa an la• actividades 

componantaa, aacuenclaa, tiempos y at1una• vacaa hasta en loa 
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costos, 10 cual hay nec••ldad d• dl••~•r nuevas rede•, 

proceso que se r•plte h••ta que exista una completa contormtdad 

de las per•ona• qu• tnte1ran el 1rupo de ejecución. 

El ••1undo ciclo termln• al tiempo de hacer la ~ltlma 

actividad del proyecta, toaando en cuenta loe conatant•• aJuetea 

debido a lae dlt~rencta• que •• pr•••ntan entre el 

pro1raaado y el trabajo reallaado. 

11.6 Nor••• para la l•plantaatón. 

a> Tener todo ll•to ante• de eapezar. 

b) nantener el pro1ra•a de laplantaolón. 

e> lvltar la• preclpltaclone• y l•• decl•lan•• ur1•ntea. 

d> Anticipar y ellalnar la orl•le. 

e> No perder la oonfl•n•• ni el entualaeao. 

trabajo 

t> "•ntener a todo• lo• afectado• o que tenaan relación con el 

proyecta pertectaaente lntoraadoa da la• adelanto• obtenido•• 

11 Tener cuidado de prevenir I•• dlterenctaa entre el personal 

durante la taplantaclón. 

h> Evitar loa r•c•r10• de trabajo, E• 

preferlbl• eaplear ayuda adicional. 

t> Svttar la Interrupción de la corrl•nt• d• dato• y lo• 

aervtolo• durante lae labor•• de laplantaclón. 

J> No aacrlflcar la buena ejecuctdn en araa d• la brevedad. 

El ae1ut•l•nto de eataa noraaa aará aplicado dentro del 

deaarrollo d~I •'todo de ruta critica y durante el ••1ulalento de 

I•• acttvldadea Involucrad••· 



C•pCtulo 111 l•pl•nt•clón d•l Sl•t•m• de 

Control d• Produccldn. 

111.l El•bor•clón d•I Pro1rama d• l•plantac1Ón Du•I Aplicando al 
Control por H•dlo d•I H9todo d• Rut• CrCtlca. 

Para poder elaborar al pro1r••a d• l•plantactón, prl••ro •• 

d•b• definir el proyecto, •u ll•ta de •ctlvld•d•• y la• matrices 

corr••pondlente•. E•to• •on eieaento• neoe•arlo• al a9todo de 

ruta critica. ,. 

111.1.1 Detlnlolón del proyecto. 

Para oon••1ulr qu• la laplantactón •• lleve a cabo d• la 

aanera •'• •tlolente, hay que definir las l lmlt•nte• y lo• 

aloanoea e•per•~o•. 

Coao llmltant•• ••tienen el tiempo y loa co•to• a•ocl•4oa 

can I• laplant•clán. La prl•er llallanta -tleapo- ne• otor1a un 

pl•ZD d• 5 • 6 me•ea, que •• el perCodo da tiempo en el cual el 

daparta•ento da venta• elaborará un pedido tuerta, que Involucra 

una cantidad conald•rable d• paao• y conte•pla una aran variedad 

de producto•. En Otraa palabra•, al ciclo proaedlo de producción 

•• de aet• •••••• tiempo •'•l•o para realizar cualquier aJu•te y 

crear la lnfrae•truotura adecuada para que •• puedan cuapllr lo• 

coaproalac• adquirido• para •1 nuevo alelo, elevando producción y 

reduciendo loe ooatoa. 

Taab19n aa pretenda aantanar un nivel da producción ••n•ual 

aéa elevado del qua •• tiene al aoaento y que aeta nlval puada 

eer variable da acuerdo a laa necealdadea de la planta , para qua 

ae pueda ofrecer a loa ollentea mejor•• tleapo• de entra1a ~ ael 

tratar de eMpandlr el mercado. 
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Durante lo• prl••ros ••••• del período de l•plantactón, •• 

bu.ca actuallz•r la tntorm•clón del método que •• 

l•plantado, par• que la lnfor•aclón que•• utlllze •n •l proyecto 

•ea lntor•actón actualizada y no•• tan1an la• •1•••• fati•• del 

••todo actual. 

111.1.2 Ll•t• de aotlvldades. 

E ata ll•t• co•prend• la ralaotón de I•• actividad•• tísica• 

o ••ntal•• que for•an proceso• lntarr•l•ctonadca an ••t• proyecto 

co•o un todo. Se obtiene da I•• personas qua intervienen en la 

•JacuctJn ••• da acuerdo con la ast1naotón •• 
reaponsabllldade• y 

deflnlolJn lnlolal. 

responeabllldadeat 

no•braalanto de puestos al •o•ento de la 

Para cada postclán se tienen la• •l1utantes 

A, Jete del Departaaentc da Control de Producct&n. 

I> D••arrollo del •l•teaa <lntoraaot&n y b••••>· 

2J Elaboraotón del proyecto de l•plantacl&n. 

3> c•1culo de loa costo• da laplantact6n y preparación del 

presupuesto. 

•• lnforaactdn al Personal involucrado. 

SJ Allaantar la máquina con la Información adquirid•. 

6> Efectuar la laplantaclón en paralela Cprl••ra parte>. 

7> Revisión del alataaa Caenaual•enta>. 

8> Efectuar la• correoolon•• al alatema y notificar al 

tnvoluorado. 

a> Continuar con la laplantactOn <••1unda parte>. 

IO>Envlar la lntoraaclÓn al departaaento de costos. 
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B> Sup•rvl•or de Planta. 

11J Verificar que •• cumpla con Ja Implantación del •l•te•a en la 

planta, 

12> lntoraar a control de producción •obre la proble•áttca que •e 

presente. 

C> Jete del Departaaento d• Co•to•. 

13> .Recibir de producción toda la lnforaaclón de operarlo•, 

tle•po• d• fabricación, 

lo• producto•• 

para que •• obten1an lo• co•to• de 

14> Aplicar lo• co•to• y la lnfor•aclÓn proporcionada al •1•tema 

contable de la e•pr•••· 

D> Jet• del· Dapar.ta••nto de ln1•nlerla. 

15> Recopllactdn de todo• lo• dato• t'cnlcoe y lo• ravl•a. 

16> Corre11r arrora• an dibujo• y dato• t'cnlco•• 

17> Proporcionar a produooldn la lntormactán nece•arla para que 

funcione al elataaa. 

E> Jete da A•a1ura•l•nto da Calidad, 

lB> Ravl•ar el •l•t••• a laplantar con al Jata de control de 

producción. 

19> Verificar el procedlalento d .. laplantactdn con el 

control da produooldn. 

Jeta de 

20> Revl••r que la lnforaaoldn que •e mueve •n al •late•• •ea 

r•al y conflabla. 

21> Notificar error•• a control de produccldn, 
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111,1.2.1 DescrlpcSÓn de las actSvSdades involucradas. 

l.- Coaprende 

Incluyendo la 

la lnforaaclÓn Involucrada en 

dascrlpctón del •l•teaa y teda 

•I st•t•aa, 

la lnfcr•actón 

teórica relacionada con é•te. E• el teaa del ••1undo cap(tulc de 

e•ta t••'•· 

2.- La elaboracldn del proyecto de l•plantaclÓn comprenda todo el 

procedl•l•nto y deearrollo del a9todo de ruta cr(tlca e•pueato en 

••t• oapltulo. 

3.- El cálculo de loe co•toe •e deearrolla dentro da la 

planeactón, Su finalidad ee da obtener un pra•upu••to para poder 

daaarrollar nueatro proyecto. 

•·· La lntor•ac14n •I pereonal Involucrado •• dará en una Junta 

con loa J•t•• da loa dapartaaantoa Involucrado•, ••• 
reaponaabllldadaa qua I•• oorreapondan a lo• dapartaaantoa. 

5,- All••ntar la lntoraaclán pertln•nt• a lo• al•te••• da 

CÓ•puto1 para ••ta aotlvldad lo• raaponaabla• de control da 

producción •• anoar1an de actuall•ar lo• dato• dal •l•t••• da 

control da •l•acén, ••f coao da loa cálculo• da lea nlvalas da 

lnvantarto. la obtanctón da coatoa por ptaza, ato. In cuanto ••t~ 

lleta la lnforaacldn dentro da la ooaputadora, ••ta realiza laa 

raqulalclonaa, tanto d• matarla prlaa coao de coaponantes, 

vea qua •• alcancen loa ntvalaa a(nlaoa. 

cada 

d.- Sa Inicia la l•plantactón en paralelo, operando con el aétodo 

da kard•• aanual elaultánaaaant• al alataaa coaputartaado, con la 

lntanoldn da oorr•elr lo• error•• del el•t••• aln tenor qua 

datanar la producción por falta da lnfot•aclón. 

7.- Laa ravl•lona• aensual•• •• ef•ctúan para que al personal 
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lnvol~crado d•ntro del al•t••a •xpon1a au• opiniones y poder 

corre¡lr tallas no conlempl•d••· 

e.-AI corre1tr lo• error•• ea necesario asentar la• aorrecclonea 

•n bttácor•• para que 9atoa no •e preaenten otra vez y toda 

per•ona que ten¡a acceao a la lntoraaat¿n la encuentre con laa 

correcciones P•rtlnentea. 

a.- Se pone •n op•ractón •1 alataaa dual. tratando de hac•r una 

conv•r•l~n coapleta y •llalnar •I alateaa •anual, 

10. - En cuanto el alateaa opera de aanera correcta, la lntoraacl&n 

••pl•za a fluir hacia el •l•t•aa d• coatoa. 

11.- El aupervtaor de la planta debe revtaar que loa operar.loa 

cuaplan con la tntor•actci~ de I•• tarjetas. anotar aua noabr••• 

checar en· loa !eloJ•• d• la planta y hacer notar 

errorea en la• ataaaa. 

loa poslblea 

12,- El aupervlaor de la plan~a ••el •ncar1ado da lnforaar a 

control de producción da todo• loa prcbl•••• qu• •• praaant9n 
i 

dentro del alateaa, para qu• •• arectúan I•• corraclonaa 10 anta• 

paatbla. 

13,- El dapartaaento •• coa toa reciba lnforaaclÓn ••• 
departamento de control de producolÓn con ta cual calcula loa 

coato• d• la• pi•:••· Una vez deteralnadoa loa coatoa. •• 

actual l:!:a la lntoraactdn de la computadora para qua ••an 

dlatrlbuldo• a loa dapartaaantoa qua loa aoltolten. 

t•.-·Can I• tntoraact6n de loa operarlo••• to•an laa hora• 

trabajada• y •• carian a la• 6rdan•• de producctdn en proc•ao. 

IS.- El Jete dal departaaanto de ln1enlerla proporolana a •u 

t•nt• las herraalantaa naceaarla• para la obt•nctdn da todo• loa 

dato• t9cnlcca Involucrado• en •I alatama y da órdenes para que 

•• 
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•••n r•vl••das, 

16.- El depart•••nta d• ln&•nl•rCa tl•n• la 

corr•1lr toda• la• •rrorea en dlbujaa, ya aea 

obll&acl~n d• 

de ••t•rlal••• 

P••a•. dlm•n•lanes o ca•blo• de plezaa, para que la lntor•aclÓn 

••• actual y pr•claa, 

17.- Ya que•• recopilaron y corrt1l•ron dibujo• • lntor•acl~n, 

•• le proporciona al departa••nto d• control de produccldn para 

qu• la dlatrlbuya al p•r•onal autorizado. 

18.- El p•raonal da aaa1ura•lanto d• la calidad daba ravlaar qu• 

al elata•• na atect• •1 cumpll•lanto da laa nor••• d• calidad 

••tableoldaa. Raqul•r• ooordlnar•• oon •I p•raonal d• control d• 

producción para llavar a cabo aata actividad. 

10.- El Jata da aaa1ura•l•nto da la oalldad y •l jata da control 

de produoalón verificaran qua el procadl•lento d• l•plantactán •• 

daaarrolla da ••nera adecuada y dentro de lo planeado. 

20,- El aaletanta da aaa1ura•lanto de la calidad daba carcloraraa 

qua la lnfor••clÓn que aa •uava an al •l•t••• aea contlabl• 1 para 

1arantlaar la calidad da loa produotoa. 

21.- El J•f• da aaaauraalanto d• calidad daba lnforaar a control 

da produocldn toda• laa au1aranclaa y ano•alfaa. Eataa daban •ar 

aprovachadaa para •ajorar al rendlalanto del alataaa. 

Con aata br•v• daacrlpclÓn d• laa actlvtdadaa •• pretenda 

dar Id•• da loa paaoa qua daba ••1utr el peraonal da la ••preaa, 
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JIJ.1.3 Matriz de ••cu•ncl••· 

E•1•t•n doa proced1•1entoa para conocer I• •ecuencJa de las 

actlvldadas1 

•> Por antacedent••· 

bJ Por aecuenclaa. 

En el pr1••r oaao, •• pre1unta a loe reaponaabl•• da lo• 

prooeaoa cuál•• aollYldadea deben quedar t•ra1nadaa para ejecutar 

cada una de laa que aparecen enllatedaa anterlor••nte • 

Deba cuidar•• . que todae la• actividad•• un 

ant•aadanta. En el ca•o da aar Jnlolalaa, al antecedente aera 

caro. 

•• pra1unta • loa raaponaabl•• cu9taa 

acttvtdadaa dab9n ••• 
aparecen en ta lleta. 

SI •• haca una aatrJa d• ant•o•dant•• •• n•caaar1o t•n•r una 

••trlz da aecuencJaa, coao I•• qua •• aueatran. 

ACTIVIDAD 

2 

3 

• 
5 

6 

7 

B 

"ATRIZ DE ANTECEDENTES 

ANTECEDENTE 

o 

'ª 
2 

3 

l 

s,17,•,te 

e,21,12.s 

7 

43 

ANOTACIONES 

Inicio 

Laa aottvtdad•• 6 
y 9 aon •l•tlaraa 
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ACTIVIDAD ANTECEDENTE ANOTACIONES 

• • 
10 • 
11 • 
12 • 
13 11 .. 10 

15 13 FIN 

16 o INICIO. 

17 15 

le 1 

ID 2 

20 • 
21 20 

HATRIZ DE SECUENCIAS. 

---------------------
ACTIVIDAD SECUENCIAS ANOTl'CIONES 

o l. l5 INICIO 

la.s 

2 3. l& 

3 • 
• e,20.11 

s e.20.11 

• 7 

7 8 

• 20.&,ll 

•• 



l•plantaclán del Stetema 

ACTIVIDAD SECUENC 1 AS ANOTACIONES 

• 7 

10 13 

11 12 

12 7 

13 .. 
•• FIN 

15 18 

18 17 

17 20,s. 11 

"' 2 

ID 20,s,11 

20 21 

21 7 

111.t.• "•t•t• d• tJ.••po•. 

Dentro de ••ta eatrta ee tienen tr•• tipo• d• tl••PO• a 

aon•J.derar. Eeto• tl••Po• •• dlvJ.den •n1 <n> tl••po noraal, qu• 

•e el tl••po nec••arto •J.n torzar el trabeja, COI tJ.e•po ÓptJ.eo, 

que •• •I tleapo •n qu• •• r••ltaa el trabajo bajo condicione• 

favorable• ~ <pi el tl•apo péalao, que e• el peor tJ.e•po en que 

ae puede realizar la operación. Eatoa tleapoa •• aJ.den en d!aa. 

Loo tl••Po• anterJ.or•• •• uttllaan para obtener uno 

apro•laactón al tleapo real, la oual tiende a aar el proeadJ.o 

etaotlvo de duractón del proyecto. E•te proeedlo ee obtiene 

aadlanta I• uttll~aclón de la t&raula1 

8 

•• 



Capítulo 111 lmplantaclÓn del Sl•t•ma 

Donde t ••r• el t lempo ••perado; ea el promedio da lo• otros 

tr••· 
Los re su 1 tadoa, obtenido• al aplicar la ror111ul• a cada 

aatlvldad, •• colocan en la aatrlz1 

ACTIVIDAD O n p t 

-----------------------------------------------------------------
1 11 18 25 18 

2 17 18 25 19 

3 3 5 7 5 

• 8 10 12 10 

5 27 39 •5 38 

8 28 29 38 30 

7 2 3 2 

8 2 3 2 

9 28 29 38 30 

10 2 3 2 

11 53 58 75 60 

12 

13 2 3 2 

l• 3 5 7 5 

15 26 29 38 30 

16 3 3.5 7 • 
17 3 3.S 7 • 
18 3 3.S 7 • 
19 3 5 7 5 

20 53 58 75 60 

21 o 
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C•pÍt.uto 111 laplantaclán d•l Sl•t••• 

~a• aatrlc•• de tlempo• y aecuenctas, una vez resu•ldaa, 

for•an la ba•• par• eatruoturar la red de acttvldadea, 

llaaada aat.rtz d• lnfor•aclán. 

ACTIVIDAD SECUENCIA TIEMPO 

o 1, 15 

' 18,S •• d(aa 

2 3,18 'º d(aa 

3 • s d(aa 

• e, 20. 11 'º dfa• 

• e,20,11 •• dlaa 

6 7 30 d(a• 

7 8 2 d(aa 

• 20,e,11 2 d(a• 

9 7 30 d{ae 

10 13 2 dfa• 

ll 12 60 dfa• .. 7 o d(aa 

13 .. 2 dfaa 

l• 2 día• 

IS 16 30 dCae 

16 17 • d(aa 

17 20,e,11 • d{aa 

18 2 • dfaa 

19 20,&,ll s dla• 

20 21 60 d{aa 

"l 7 o d{aa 

•7 

taablén 



Capftulo 111 lmplantactdn d•I Sl•t•m• 

111,1.6 Red de actividad••· 

S• 11••• r•d a 1• r•pre•entacldn 1rát1ca de la• actlvldade• 

que •ue•tran •u• evento•, ••cuencta•, Jnt•rrelaclon•• y el c••lno 

crftlco, 

Se le ll••a ca•lno cr(tlca a la •erte de actividad••• 

contada• de•d• la tnlctactón del proyecto h••ta au ter•tnaclán, 

que no tienen flewlbtlldad en •u tleapo de ejecución, por lo que 

cualquier retra•o que eutrtera al1un• de lae· actlvldadee de la 

eert• provocar(a un retra•o en todo el proyecto. 

A loe eventoa Inicial•• y final•• ae lea denomJna y j, 

reepectlvaaente, donde el evento final de una actividad •eré el 

evento Inicial de la actividad ai&ulente. 

evento evento 

j 

En aa•o• •n que haya neceatdad de Indicar que una actividad 

tiene una lntarralaclón o contlnuaclÓn con otra, ae dibujara 

entre aaba• una linea punteada ll••ada lt1a. Una ll&a tiene, por 

datlnlción, una duración cero. 

·------------------------.. J -

111.1.6.1 Noraaa para la construcción de una red, 

t.- Deba evitara• que do• actividad•• partan y termln.•n en un 

ata•o evento, Eato produce conrustón de tiempo y 

continuidad. Dado el caso, debe transformar•• •1 avento 

lnlclal e final en dos evento• y unirlo• con una ll1a • 

•• 



2.· Se con•ld•ra erróneo que una actividad•• Inicie en el 

tiempo Intermedio de otra actividad. Toda actividad debe 

empe2ar lnvarlablement• en un evento y terminar •n otro. 

3.- E• Indispensable relacionar el evento Inicial y final con 

la 

toda• la• actividades de la red. Esto l•pllca quo no •• 

puede considerar ter•lnado un proyecto •1 existe un evento 

aislado, sin relaclÓn a los d•~••· 

Eetae 

red, 

sencillas nor•a• per•lt•n optl•lzar la estructura 

afinándola ••aún lae características propias 

do 

••• 
proyecto. 

111.1.e.2 Ruta critica del proyecto. 

~ continuación se muestra la red utilizada en el desarrorlo 

e l•plantaotdn del proyecto. E• el resultado de un continuo 

proceso de correoclon••• 

priaera red. 

refinamiento• y •odlflcaclonee d• la 

•• 
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C•pÍlulo 111 lmplantactón del Sistema 

111. 1,7 Costos y pendlentas. 

Para la ••llmacJÓn de Jos costos tlnale• por actividad, •• 
toman en conslder•cl&n dos variables de tiempos el estándar y el 

Óptimo, Los costo• as! calculados sOn proporcionados por las 

de acuerdo con loa 

presupuestos preparado• por ellas de antemano, 

••1•ntan en Ja matriz d• Información. 

Lo• datos se 

Para lo• coatoa de tiempo estándar o esperado•• utll Izar~ 

la denominación NS. Para 1•• actlvldade• en tiempo Óptimo la 

deno•lnacJÓn •era LI. 

Con lo• co•tos e Intervalo• de tiempo. ya conocido•, •• 

d•ter•tnan la• pendientes de I•• actlvldade•. Se llama pendiente 

a la relaclón que eiclate entre el lncrernento de los costea y la 

co•preslÓn del tiempo. 

PENDIENTE • Costos I Tiempo 

Para det•r•lnar el numerador de esta relación se resta el 

costo noraaJ al costo l!Mlte y para calcular el denominador se 

resta el tlemro ópttmo del tlet1po estándar. 

111 • LI - NS 

t - o 

La tabl• muestra la relación tte111polcosto. 

ACTIVIDAP o L• "' m 

•• 11 ªªª·ººº 266,000 :::G,000 

19 17 505,ltOO :?6,600 

3 5 t3J,cl00 79,801) :?6.~00 
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C•p{tuJo 1 11 lmpl•ntaclÓn ••• Sistema 

ACTIVIDAD ' o Lt '" • ------------------------------------------------------------------
4 10 8 70,000 56,000 7,000 

5 38 27 1,330,000 945,000 35,000 

6 30 26 780, ººº 676,000 26,000 

7 2 48,000 24,000 24,000 

8 2 46, ººº 24,000 24,000 

• 30 26 780,000 676,000 26,000 

10 2 24,000 12,000 12.000 

11 60 53 360,000 312,000 6,857 

12 

l3 2 4,000 2,000 2,000 

14 5 3 87,500 52, 500 17,500 

15 30 26 so.ooo 78,000 3,000 

16 • 3 12,000 9,000. 3,000 

17 • 3 12,000 9,000 3,000 

18 • 3 28,000 21,000 7,000 

19 5 3 75.000 45,000 15,000 

20 60 53 240,000 212, 000 "·ººº 
-----------------------------------------------------------------

COSTO TOTAL.- 5,094,900 y 3,871,500 

Los costos •• pu•d•n dlvld1r ent costos fijos, costos de la 

maquinaria y costo del proY•cto, el cual varia de acuerdo al 

tl•mpo en •1 qua se desarrolla, La varl•clón queda asent•d• •n la 

de I• cual se obtiene el per(cdo de duración 

quP. ocasiona el costo más baje, lapso patrón a se1ulr d•ntro. de 

la ruta crltlca. 



Capítulo 111 lnplantaolÓn del SJ•t•ma 

Como se puede apreciar en la 1ráttca. •I co•to d• •• 
maquinaria es relativamente bajo. Eato •• deba prlnclpal••nt• al 

hecho que sólo se debe adquirir un pequeño mtmeÓgrato. que ade•Á• 

53 
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••r• d•I uaa de toda la compaR{a. A partir de la 1rár1ca tambl9n 

sabemo• quo loma• aconómtco •• da•arrol lar •1 proyecto an un 

l•p•o lntamadto. d•I dfa 111 al d(a 119. 

111.1.e Aprobación del proyecto. 

E• acona•Jabl• que ante• de aprobar al proyecto se ha¡a una 

rav1•1Ón dat •lamo. Para allo •e deberan tomar en cuenta los 

a11u•ntaa punto•• a •an•ra d• 1uCa1 

a> Lista d• ActtvJdadaa. 

b> Pra•upuaato Ganara!, 

o) Laa E•peolrlcaclonea de AotlvJdad••· 

d> SaNalar pu•atos y raapon•abllldades. 

a> Rad d• Actividad••· 

t> Llaltantas d•I Proyecto. 

1> Hatrlcaa de lntor•aclón. 

puede con•tdararsa conclu(do •I proc••o d• 

aprobactdn y pro••1utr con la• árden•• da trabajo y el control da 

faa actividad••· 

llJ.1.9 An~lt•i• d• la actividad de Implantación. 

Un• vaz definido al 

al das¡ loca 

d••arrollo 

aspacftlco 

del 

d• 

proyecto. corresponda 

la actividad Jlaaada 

ya qua del buan desarrollo da aata actividad 

dependa•~ buena •adtda al resultado dal proyecte • 

•• 
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111.1.10 D••cloce de la •ctlvld•d. 

1.- Al Inicio del •es. el d•p•rta•ento de producción elabora un 

lote d• acuerdo a las n•c•sldades d•I departamento de vantag. 

2.- El d•parta••nto d• control da producción descare• al lota en 

el kard•x y •l•bora la aallda d• componentas. 

3.- Se elaboran la• raqul•lclon•• de aat•rl• prima nacas•rl• para 

t•brlcar las plaz•s talt•nt•• tmJtodo manual>. 

4 Y 5.-EI departaaento d• control de producclon re1tstr• las 

Órdane• •n el control •••stro C~> y an la co•putadora CS>. 

e.- La •~quina. por ••dio del atstama de control de producción, 

alabara r•qutalc1onaa de laa matarlas prl••• necesartaa y 

una ll•t• dad• loa componentes • •laborar (nuevo método>. 

7.- El daparta•anto da control de produccldn procada a comparar 

la Información da I• aáqu1na con I• del kardex manual y la 

dal •l•ac.:n. 

B.- Sa aoltcttan laa T.P. 2 <•atarla prima l a la coaputadara y 

ae chaca qu• la lntor•actón proporcionada a•a la adecuada. 

9. - El dapart•••nto da control _da producción a labora las t•rJ•t•s 

de control da producción. 

10.- El daparta•anto da control de producción realiza una junta 

con al paraanal da la planta para proporcionar a este la 

tntor••clÓn nace•arJa par• la corr•cta utlllzaclón dv las 

ter Jata•. 

11.-Sa anv(an las tarjet•• da producción a la planta Y se astcnan 

loa lotes da produccl¿n a la• ••Pl••do•. 

12.- Se r•allz• el seculmlento dal flujo d• produccto'n. 

13.- S• continúa con al proceso de l•plantaclÓn en el 

prlnclpal. 
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A continuación se muestra la matrl= de lntormaclÓn con la 

secuencia de las acllvldades deaclosadaa. 

Actividad Secuencia ' Co1111tntarlos, 

o l lnlclo 

l 2,s d(a 

2 3,4 3 d(as 

3 7 d!a 

• 7 l dh 

5 6 d(a 

• 7 l dla 

7 8 d(a 

• • dla 

• 'º 2 dfa• 

11 12 l dla 

12 13 20 dfa• 

13 t In. 

También •• puede poner en un dla1ra111a do ruta cr-ftlca •• 
actividad de l111plantactón de•alo•ada. E•t• opción •• muestr-a • 
contlnuaclÓn1 
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C•pftulo 111 l•pl•nt•clÓn d•I Slste•• 

111.2 Ej•cucl~n y Control del Proyecto. 

111.2.1 Ordenes de trabajo, 

E•t•• Órdenes •• •atten con la tlnalldad de que l•• 

dentro de lo pro1raaado. 

Para ••t• control •• utlll~•r~ el tor•ato •lallar a1 

Pl'oyecto1 ___________ ~ 
Re•pon•ab I • • ------------

Actlvldad1 __________ _ 

T••Pr•n••-----------------------
Iniciación 

Tardfa 

Teapran••-------------------------

TeralnaclÓn 

Tard(a 

" Avance/Dfa1 ______ _ 

lnstrucclon••• 

Presupu••to1 

H•no de Obra 

Hatertal•• 

Ottoa G••to• 

p 

·----
·-----
·-----'---

tol• 1 Pro1ram•do •--------

Tata 1 Real l:adQ •---------

SS 

R 

·-----
·-----
·------



Cap{tulo 111 lmpl•nt•clÓn del Sl•tema 

ln•trucclone• do Llenado de I• Forma de Control d• Ordenes d• 

Trabajo.-

1. - Proy•cto. •• pondr' •I nombra dal proyecto qua •• ••tJ 

2.- Re•pon•abl•. 

I• aotlvld•d. 

tdanttttcaclÓn de Ja •ctlvidad, 

4, - lntclac1án. •l •• da eomlenzo a la actividad an la fecha 

procr•••d• -o ant•rlor • ••ta~, 

•r•• d• •tnlclactón t•mprana•1 

•• Indican la• cau••• •n •I 

las razone• de un r•traso 

en •u ca•o, •n •I r•nctdn "lnlctactón 

tard(a". 

tt•n• la m1•ma función que el eaao •• 
lnlclaclÓn 0 Pero para la flnaltzaclón de la aetlvldad. 

6.- Tte•po de dut•cJón, el lt•mpo total ••lt•adc de la duraclOn do 

la actlvldad • r••ll%&r. 

•• lndtca cómo debe realizar•• 

la actividad. •vitando ccntu•tcn••· y dud••· 

e.~ Pr•supuestc, can qu• •• cuenta para •• 
reall:ac,dn d• la acttvld•d· 

G.- Hano de obra. 

parte pra•upue•tada. La part• real •• Jl•nará al 

Ja actividad y •• comparará con lo pr••Upua•t•do, 

de que la dttarencla ••• mfnlma. 

so.- natarlal••· 

obr•, pero con Ir• costos de lo• materlalea. 
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con lo• costos da los l~prevlstos y 

A eonttnuaelÓn •• muestra una lorm• d• control de órdenes d• 

trabajo que ••rvtrá de •J••plo. L• •Ctlvtdad reprauentada eu la 

de •t•boract&n de tarjeta• da produect&n. 

y •Ólo •• p~•l•nde tluetr•r •I procedimiento. 

·------------·----

JntctKton 

TNPr"M•• ,, 11f"ef• ,.., 1'"'"" '"11''1 1+ 'n'M ' 

Twa1n1csm 

1t .... * Dw'Mt•• !P »w 

............ , .. • A 

.._. .. ca,.. • fH1i•·!t • t!1,1.o.1ro ............ • 1•.W•.iN • !~11e!·~ 
Otr• ... ,. • l•I •ff•·VO • 11.!· .iSICI.•• 

Y Mal ............ º. ~l!t; .. ··-
Tot1I .... , ••• 111. • !YJ lft·!2 

60 
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1 IJ.2.2 Gr8ttc•• de avance. 

En el control d•I prcy•cto. •• nece•arto d•l•r•tnar con 

pr•cl•1Ón tanto el avanc• d• cada una de las actividad•• como el 

Una far•• efectiva d• control 

•• •• 
d••arrollo de la• actlvld•d••· 

La aréttca qu• •• utiliza •• de rendimiento. En el la •• 

ob••rva el rlt•o de trabajo. al tl••PO que la• aeta• parcial•• •• 

En la ordenada •• pre•anta una ••cala con porcant•J•• de 

avance ~ en Ja abaclaa lo• di•• de duración d• la actividad o 

proyacta. Loa d(aa eatt•adoa deben tnclulr la• toleranotaa 

oalculad••• 

= 

;Jfü: /!'. ~~ i;:, .•..• - ,., .. ' o-

1: "' If ::.; ··· ··' . ,,. . " !~ !. :; ;fi :;; " .. .. . . 
1H:: .. ..• . . .. .. 

• (! . i ,,..,, 
¡f .•. ! 

···¡ t· .. . . .. .. 

- - -- :r: 
·~ .'~ j:' --

~'"' i::· .. 
l;-

!~ p; ;; -· ~::.; .. - :~ . ,, 
. ;;~: ,, "' 
.. ; 
" ;.;: "~ -· ; .. ,. ...., 
• 

• ff: . • ; 
. .. r: 

• . i;;jj .. i" ;;: • ' 
' 1 

~ [:~ 
1 

... "'- · ..... . 
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111.2.3 Ejecución y control par proca•as. 

Par• c•da proceso dentro del proyecto es necesaria elaborar 

y •e1utr •u de•arrallo mediante una 1rátlca de control, ya que 

••tos procesos se deben terminar dentro del tiempo programado, So 

mue•tr• un ejempla apllcada dentro de I• lmpJantacJÓn, 

.. .. ... . 
. 

. ,,, ,, . . ,~ e .. . . . . "·· ;¡ . 
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111.2.4 Gráttcas de avance del sistema. 

Para concluÍr con el capítulo tercero se muestran tanto la 

1r,tlca de avance del sistema como su 1rátlca de rendtalento. 

Estas 1ráftcas se elaboran en I• etapa de realtzactón del 

proyecta y son la mejor forma de tener una vlalÓn general del 

avance del sistema. Es la terma de resumir en una hoja el 

transcurso de todo el proceso. 
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Capítulo IV Ejemplo Práctico. 

IV.l Ant•C•d•nl••· 

E•t• capitulo tiene la tlnalldad de mc•trar prácticamente el 

tlujo d•I •••t••a. Se tema cc~o prototipo la producción del 

Interruptor TkL, del cual •• •ueetra co•o •• llenan lo• tor•ato• 

lnvolucradoa, pereonal que deearrolla la• actividad•• y cuál •• 

la tlnalldad de lo real Izado. 

IV.2 lntor•aclán d• la co•putadora. 

La lntor•acJÓn de la co•putadcra •• requiere men•ual••nte, ya 

que una ••••na antea de oada aee •• •laboran toe lotee da 

producción de Interruptor•• en baae a la deaanda exlatante. La 

ao•putadora de•car1a loa componente• aa11nadoa al lota qua •• 

produolrá y ravlea lo• nivele• de Inventarlo, elaborando una 

lleta de lo• raltant•• por anaa•bl• y por ccmponant•• al•lado•. 

Sn ~••• a aata lleta da taltant•• •• llenarán la• Órdan•• de 

producción necaearlaa para 

aetablaoidoa da ant••ano, 

reetltufr loa nivela• de lnvantarloe, 

aollcltando adlclonalmante a la 

computadora la• tarjeta• da mat•rla prlaa con eua raqulelolonae, 

Una tarjeta de aaterla prima lapreea por la co•putadora consta de 

loe •l&ulente• eleaantoat 

1.- NÚaero de orden. 

2.- Cantidad de pl•zae que contiene el lote a producir <•~lo para 

la elaboración da ooapon•nt•• o ple:aa>, 

3.- Facha en que•• abrl& el lote. 

•·-Tipo de •aterla prlaa que lleva la pieza a producir. 

s.- NÚ•ero que ae le aal~na a Ja Materia prima en el almacén . 

•• 



C•pftulo IV Ejemplo Pr.:ctlco 

6.- C•nttdad de ••t•rla pr1m• que•• utilizará. 

7.- Fech• de entr•I• del componente. 

Con ••t• tarjet• el •lmacén entre1a •I material y r••l•tra 

la •al Ida en la comput•dora, ya que deben coincidir los do• dato• 

•n la •'quin•. 

t.r.2 tAaJttA lt lAttllA PIJIA 

...... 1. 
11/l·'IOll 

KStlJPCUIHllAtCAlA ra.JMJt 
Ulo Gii CM.o 14 

f&na .. recnl•• .. ,. 
11\.lfl• ,,,. 

LOttl UllTlWI 
llOO 

tmltlU 
llW 

,_, 
11106117 

tMtlDADI rowi DE EMtM.lill 
Jl.S 

flEIEMTAR (1 MJWEI PMA 
llaaA LA MTDllA PllM. 

En caao de que ae alcancen loa nivel•• aCnl•o• en lo• 

enaambl•s de coiaponentea, la •áqutna laprl•e ••• ll•ta• 

e•plotada• de la• partea que lleva el co•ponente, aaf caao la 

materia prima que co•pane eetae partea, laa cual•• ae utilizan 

para la elaboración de la• tarjetas de producción. 

• contlnuact&n •• mua•tra la lleta e•plotada d• un 

aubenaa111blo del Interruptor T.K.~ •• Se toaa aÓlo un pequeRo 

ensa111ble como ejemplo ya que el tomar el producto teralnado •Ólo 

no• dltlcultarCa máa el entendimiento de au producct&n por el 

volumen de ensamble• y •ubenaamble• que lo componen. 
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MllWOS WctlUtoS WD SoA K CoV 
P11i11I 1 
IS/05117 

llNll• K lllllDlllUI 

c1.. IKcrl•d• u.1..... c.\o .................................................... 
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Ejemplo P1~ctlco 

p•r• r••llzar el en••mblo indicado y, •n ca•o do •er nece••rlos, 

lo• co•lo•. t.a lmpro•IÓn de lo• costo• varla ••aun el do•llno de 

la ll•l• •xplolada de componente• soa la planta CID• costos de 

••tos componente• ap•recen on cero1 o el deparlamoto de co•tos, 

-- I"'"~· ;L"" o• """ATO 1 COQllO O IMIWO 
l"1c:;·Uft/U7 H'l/.L-.30Ul 1,500 pznn T.K.L. B)bOUU6tl-l 

..-o"" ., ... , ..... ~ l'Olt UelO.ID ar1..1ui-. -
Hi':T.t:ll Cf.N'tRAL LAMlNA COLlJ HULL fio.14 01520b LMUU~·r .. ' . 
l uu111. Corto u.3~ 10.Ul 

" lllll."tncy .barrenar ~ 10mm. doo, u.3~ !;).Ut 

' 3 v1nl.tnoy unrronnr ~ 6.Jmm. doa .• o. Jl !;i.U 

..,.,,_ 

La terJela de producctón, reproducida en la parle superior, 

complementa a la tarjeta do aalerla prima, llllpresa por • I 

deparl~m•nlo d• producción. El objetivo •• formar un paqu•l• de 

intormacldn, si aef se I• puedo llamar, que consta de las 

l1.rjeta11 do producción, vla,,era, operación llle111pos1 y recepclon 

dff material, ae( como un dibujo claslflc•do que entre1• el 

departamento do lngonlor(a. 

El pe1·sonal, al recibir el block de produccldn, saca •I 

m~lvrlal del almacén con la tarjeta de materia prima y de ••t 
n~~~sarlo lo cQrla. Una vo: que el material tiene las dlm•n•lones 

-ducueda1 so considera Iniciad• lb actividad y •I op&rador marca 

se 
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Cap(tulo IV Ejemplo f•r¡Íc! 11'.'0 

en la primer tarjeta, la de operación, el tiempo de Inicio. Al 

terml nar la primer ple:a del Jote, •• 
tarjeta viajera al material. E•ta tarjeta contiene la Información 

nece•arla para Identificar el lote en lodo momento, con la 

finalidad de Identificar la falla y au ••tensión de manera rápida 

y eficiente en caso de presentarse al1un defecto. Al flnalt:~r el 

lota, •e apunta al tiempo de flnall:acl~n del pedido y el nombre 

del operarlo en la tarjeta de operación, 

producto terminado al almacén. Por su parte, el almacenista 'º 
recibe con la tarjeta de recepción de materiales y las tarjetas 

de producción, las cual•• ser'n trasladadas al departamento de 

control de producción par• su verificación. 

Las tarjeta• qua respaldan el ensamble 1eneral de cualqulor 

component• no tienen eapectflcado• loa datos para el ensamble 'hl 

la lista de materia prima, •Ólo los tiempos, A estas tarjetas •• 

le• adiciona una lista e•plotada de componentes con la cual el 

encar1ado 

ensamble, 

los aaca del almacén para trasladarlo• al area de 

En adelante, el operador o enear1ado del ensamble debe 

aeautr el mismo procedimiento descrito para el manejo del block 

de producción en fabrt'caclÓn de partes y conponentea. 

Cuando el departamento de control de producción recibe la 

entrada dvl producto al almac9n, cierra la orden da produccl¿n y 

ao basa en la lnrormaolÓn que contienen las tarjeta• para 

calcular 

co•tas, 

los costo• unitarios y enviarlo• al departa•ento de 

el cual actualiza loa ml•moa y envla la lntoraacl~n a 

los departamentaa tnvaluorados. 

En el cálculo de costos ae utiliza 1• •l1ulente foraa1 
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C•pÍtulo IV Ejemplo Práctico 

'ECHA. COSTOS 

He. DE CISUJO/CDDIGO. 

HQldeM'. MATERIA PRIMA. 

MATERIA l.. 1 '"' DISA"RDU.0. COSTO .1 M:o. • 
t.OCAl.IZACIDN IN Al.MACEN. 

C09TO ,/UNIDAD , • 
COSTO TOTAl. 

OPCllACION!S TICMP OS HORAS DEL MATERIA\.. • 
No. OtPARTAMCNTO .. :~:r,:.. "~":.:· ........ 

CANTIDAD DEL \.DT[ 

COSTO OP[R.f.CIOH • 
0A9TOS ~ ,ABRICA • 
COSTO TOTAl. ~ ,ABRICA . 

IEMOJ • 
GASTO oc FADfUeAOON. 

TOTAl.. IEMCI 
. 

1.- El númoro d• retarencla rerl•trado en ln¡enler!a. 

2.- El nombre de la pieza. 

3.- Hat•rlal •n el 'lu• está fabricada la ple::a. 

4.- [lenarrollo son las m•dlda• de la eaterla prima utlllzada para 

la elaboración de la ple:a. 

5.-t.ocall:actón en ateacén. nÚ••ro y nivel de estante en que•• 

colocará la pto:a ~• •ntrar en aleac~n. 

6.- En l.a parl• Interior ••calculan toe tl••pol de acu•rdo a la 

lntorm•clÓn de las tarjeta• de producción. 

ple:as. 
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Capltulo IV Ej•mplo Prlctlco 

e.- Hat•rla prl•a, aquí ••coloca el costo, ya ••a por kilo o por 

unidad •OIÚn aea el caso, multiplicado por la cantidad 

••Pl•ada •n •1 lot•. 

G.- Costo d• op•racldn, d• la mano d• obra, 

fabrlcaclÓn d• la pl•za, 

Involucrada •n la 

lO.-Gastoe d• Fábrica, ••lo• l••lo• •• obtl•non al sollcltar la 

lnforaaclón al daparta••nto da costoa, el cual pueda 

proporcionar al proaedlo de 1a•to• d• fábrica contra mano do 

obra o dar loa 1•atoa d• ''brlca en un des1loc• por 

dspartaaantoa, 

ll,• Coato tolal da fÁbrlca, 

•I coato d• aano d• obra. 

la auaa de loa &astou de rábrlca y 

12.- Gaato de Fabricación, auaa del co•lo total de tébrlca y el 

coeto total d• aatarla prlaa. 

Con I• finalidad da aclarar lo••• poelbla al cálculo de loa 

coa toa, aqut •• coat•a tanto al enaaabl• coao la pl•Z• que aa 

eJeapllllcJ en I•• tarjetas. 

D••puia 4ua •• calculan loa coatoa unitarios, la lntoraactÓn 

paaar~ al departaaento da costos para actualizar la lnforaac&dn 

an la coaputadora y proporcionarla a través da •lla a loa 

departaaantoa Involucrado•. 
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Cap{tulo IV 

....... • COSTOS 

Ne. OE OllUJOICODICIO. "B".'!<éMp§I (i 
NOMBRE. :R:l:;m,1 L':111tta!'.U11 MATERIA PRIMA. 

MATERIAL. ~lltQi Cg1;;: :m11 611 ·~ 
1o.0141 fk't 

DESARROLLO. '2o" iO COSTO I • •• • (;50 e 
. ' ·- COSTO l t.WIDAD • 1,. rrs 

LOCALIZACIOH EN Al.MACEN, 7=-3 
COSTO TOTAL 

OPIJtACIONI• TllMPO• . HOJtA• D<L MATl!:JttAL 0 • ?,Y,'lp.5 •.. Ol!PAJtTAMPITO ...... ...... .. ..... ...... - --' t1f.n-1•0JU. º·'' :to.oc ·- CANTIOAO D<L LOTE 1.6oo;a 

CoSTO onRACION • l? 125 , 
GASTOS~ l"ABJllCA 1 =f,J'15. 

COSTO TOTAL De: ....... 
(EMDt 1 l!~ 

• GASTI> OI: •ABRICACOI • , 
TOTAL - ·"' o.a.u o- -· tEMCI t3.5 51 

ncHA, ' COSTOS 

"'9. DI[ OllUJOICOOIGIO. l.!!i,Q!21Jlh 
NOMIM. 'Et.P Jk111 ?:u::c• ta""' a ::m ~·a MATIJllA PRIMA, 

MAT&JUAL. bht•E.!';¡!: 1 lq 
DllAltROLLD. COSTO I ••• • 

COITO / l#ftDAO • 
1,0CALllACIOH lbf Al.MACEN. G-l/ 

COITO TOTAL 
Ol'SRACIONl8 YISMP08 HOJtAS D<L MATlltlAL. • •.. OIHJtTAMDfTO " . .. . ..... 

1 "6"1J15~~,.IC;l. '2.0.0D CANTIDAD •L LOTI so -- 1 lit.Sii 

hlf"Ot DE l"..-:4 ·I l'.J JI 

COITO TOTliL DE ....... 
r1•0• 1 !l!i'·'" 

U.STO Cll ll"AlilttCACOI. 

TOTAL. """" O.JJ< .,, t~ (E lllCt t 'f!{' 4Y 
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Capítulo IV Ejemplo Práct.lco 

el cálculo de lo• cost.o• ejemplificados on las Para 

tarjeta•. •• consideran los tiempos en mlnut.os y se convierten a 

•l•ntras quP el tiempo de preparación de maquinaria se 

prorratea entre las piezas del lote, para obtener la parte 

proporcional por unidad de producto terminado. 

Para cada caso, la fuent.e de lnfor111aclÓn esa 

- lo• tiempo• y ot.roa datos relevantes los proporcionan los operarlos, 

- lo• costos d• matarla prima provienen del departamento de compras, 

- los salarlos de los eepleado• son lo• que controla •1 

departamento de personal. 

En et caso del ensamble, el cost.o de lo• componentes no se 

especifica debido a que •on tncluldos automáticamente por la 

computadora al sollcttar el del •n•amble. La máquina suma los 

co•t.o• de lo• componentes y el del ensamble, el cual •Ólo lnclute 

el del tiempo de fabrlcaclcin. 



Cap(tulo IV Ejemplo Práctico 

A contlnuaclon se muestra un sencillo dl•~ran• para •cl•tar 

el flujo qu• •• st1u• en el •Jemplo practico del sistema. En este 

~ntr• el sistema de producclon y la computadora como centro de 

lntor111clon. 

AL MACEN 
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Capítulo IV Ejemplo Práctico 

Se d•be tomar en cuenta que Jos procesos descritos •• 

reall:an con la frecuencia requerida, t{plcamente una vez al mes. 

En la Últtma semana del mes, se pide toda la Información a 

lo• departamentos involucrados y en base a ésta la computadora 

lmprtme la• Órdenes de produccJÓn de 1•• piezas y ensamble• 

neceaarlo• para el at1ulente mes. 
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Cap{tulo V Evaluación de los Resultados. 

La mejor torma de evaluar si el proyecto produjo lo• 

los benatlclos que trae el 

alatema y coepararlos con lo que se tenla antas de Iniciar el 

deaarrollo • Implantación del sistema. 

V. 1 Benetlctoa del •l•teaa. 

l.- c•1culo de lo• tiempos de producción real•• y no aproxima

do•. 

2.- Obtención de costo• da produccJÓn reales. 

3.- Un• planeaclán de producción de acuerdo a laa nece•ldadea de 

la ••presa. 

•·- Un nivel de reaerva en caso de que 

variaciones. 

la demanda presenta 

s.- Dl••lnuctón da los costos por el Inventarlo. lo¡rado al 

producir en base a lote• econóalcos. Reducción da 'º" 
nlv•I•• de Inventarlo a llalt•• calculado•. para que el 

coeto ••• lo que •• produce 

aen•ua l aente. 

e,- Un aeJor flujo de la materia prima ya qu• sólo•• •ollclta 

la c~nttdad nace•arla para producción y no •• trabaja con 

nivel•• de reserva en almacén. 

7.- Obtencldn de una mayor liquida~ al ofrecer mejore• tiempos 

de antre¡a a loa cltent••· 

e.- Una or¡anlzaclón con la capac.ldad necesaria para absorber 

au•onlo• en la demanda sin que el sistema sufra altaraclone~ 

o cambios, 
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Capitulo V 

taclllt•~dQ \a det9cc\Ón de t•llas al ubicar las pte:aa en 

au• lat.tt« y l?l"eVll"llttndo I• f"•p•t.lclón de 1u1t~& al anal l=-•r' 

•1 ti,te d• pttJo:•!t• d•nao al el lente una autyQr rce1lu·1i::iad eh 

el eqvlp~ qu• ••t• adquiriendo. 

A oontlnuactón ae •natl=arán to~ou lo• punto• •nt•rtorvs, 

par• pod•r evaluar loa alcances d•t •l•t~m• a nivel pr-cttco. 

t.- En al cál~ulo do lo• ~l-$pOs •• obtlen9 un• medida reaJ del 

tl••po en •I qu• •e t•r~tna un IOt• o una orden de 

proéluc()tón. 

Loa t*•m~O• •• ealeut•n en base a ••t~dloa de tle~po•• 

p~oduce~Ón de c•da pieza. para qua loa ob .. eros lo tomen comq 

un ~·t•me~ro de reteroncla y an ba•e • és~e elabo .. •~ •\ 

p~otra•a d• ptoducctón. 

••tudlo• contra En c••o d• que "º ••l•t• una 

•• \o••n lo• ttem~oa anotado• al 

rev•r•o de I•• t•rl•t•• ••I como •I "ombre de los ope~arlo• 

y con é•to •• ca\cuia •l costo. 

2.- S• •41lctta el ••l•tlo de lo• operarlos involucrados -n ol 

•o ob~Seno ~I eosta 
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Capítulo V Evaluación da los Resultados 

En los puntos uno y dos se obtuvieron Óptl111011 

resultados, ya quo 1011 costos dentro del sistema anterior 110 

obtenían con tiempos calculados dentro de la oficina dal 

personal do costos, con promedios de aastos de rábrlca y 

d• mano d• obra. Tampoco so tenCa un estudio da tiempos 

para saber los tiempos de operación de las máquinas. 

La mayor utilidad de esta parte del sistema es para el 

departamento de ventas, que al tener costo• más reales puede 

ofrecer precio• más competitivos a loe cll•nt•• y tlono la 

securldad de que no pierde en sus productos, aumentando el 

volumen de ventas y abarcando un mayor porcentaje del 

•oreado. 

3, -Al instalar •• •lstema, se calcularon Jos nivel•• do 

producción Óptimos de acu•rdo al prono•tloo de venta• anu.,, 

Estos niveles •• pueden modificar de acuerdo a ••• 
variaciones del mercado durante el transcurso del año, 

obteniendo un •l•t•ma mas versátil y eficiente. 

Por Jo mismo, so puede planear la producción al 

distribuir las tarjetas de producción d• ••nora adecuada, lo 

qua oqulvalo a repartir •I trabajo y •Vitar cual los de 

botella. Ademas, 

trabajo adecuada, 

•• aet1na a las ••quinas una caria de 

Se slmpltflca el manejo de 1nrormac1Ón al 

no proporcionar más de dos tarjetas a lo• operarlo• 1 que •• 

pueden contundir y perder •1 orden adecuado o hasta 

ewtravt•r la• tarjeta9, ocasionando un atraso •n la 

produce! Ón. 

En •• sistema anterior I~ producción no tenla 

planeaclÓn alguna, sólo se desarrollaba de acuerdo a ••• 
79 ESTA 
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Capitulo V Evaluacl~n de lo• R••ultadoa 

nec••ldad•• que •• pr•••ntaban. con lo• con•abldoa proble•a• 

en loa pla&oe d• entr•I•• etc. 

El aleteaa l•plantado no• da un ••Jor aprovechaalento 

de loe recureoe y una mayor productividad. 

•·- 11 nivel d• reeerva otor1a un colchdn de ••1urldad en c••o 

de •u• •• pr••anten alteraclone• en la deaanda, o loa 

proveedor•• tan1an proble•a• en la• entre1•• de •atarla 

prl••· 

SI departaaento da control d• producal~n tiene una 

r•••rva que utlllaará en caao d• qua•• praeenten ur1ancla• 

a probl•••• alterno•• ooao loe anunciado• con anterioridad, 

y puada ou•pllr con eu• tlaapoe da antr•1• aln ateotar a 

loe oltantaa. 

•n al ateta•• anterior, loe ntvala• da r••arva aran 

nuloa. por to qua loa coetoa •• •lavaban notabl•••nt• an el 

aaeo de que un producto •• raqutrlera da ur1ancla. SI 

problaaa •• trataba de reeolver au•antando la caria de 

trabajo y pa1ando a toa operarlo• hora• ••traa. El nuevo 

eletaaa dleatnuye loa coetoa an ur1enolae y auaenta la 

etlclenata. 

a.-SI abJetlvo qua •• parst1ue •• al de aantaner edlo loe 

co•ponantaa y aat•rla prlaa neoeaarla para I•• Órden•• qua 

•• aatJn trabajando o qua •• trabaSar•n an al tranecurao del 

•••• 
Dentro del •l•t••• anterior •• contaba con un cuantloeo 

Inventarlo, tanto da ••l•rla prl•a caao 

pu••to qua no •• contaba con c•lculo• de 

de coaponant•e, 

eJ•l•o• y aCntaoa 

y •• producfa da acuerdo •I crltarto del paraonal encar1ado 
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Cap(tulo V Evaluación de tos Resultados 

del departamento de control de producción, Incrementando lo• 

co•to• 

bode1a. 

tener el dinero parada en 

Actualmente, •• flujo de materia prima y componentes 

aumenta la rotacldn de Inventarlo, 

producción. 

disminuyendo el ctclo de 

6.- Toaando como base •1 punto anterior <S>, tambl9n se obtiene 

una •oluclC:n a la falta de ••terlales por parte de los 

proveedores, SÓio •• les sollcltan ••• cantidad•• 

necesaria• de materia prima. Aunque esto aumenta los precio• 

<al adqutrtr cantidades mas pequePlaa >, lo• castos 

financieros eon menores al tener disponible una mayor 

variedad de artículo• sin adquirir deuda• mayores con los 

proveedores, Ha mejorado el sumlnletro de materias prl•aa1sl 

no detener los pa10• por taita de efectivo y se ha a1lllzado 

la prcduoctón, 

material. 

que •hora no se detiene por taita de 

7,- Se ofrecen mejore~ condiciones a los cltentea, los cual•• 

entregan •u• anticipo• y pa1oa con una aayor frecuencia, •• 

reducen los tiempo• de entre1a y la eapresa adquiere una 

mayor liquidez, acaparando una mayor porción del mercado, 

e.- Con una or1anlzacl~n e•tableclda •• má• táctl conse1ulr un 

Incremento en la produoolÓn, ya que el •l•mo •l•tema, por su 

versat.11 ldad, conte•pla la poetblltdad de cambio•. No •• 

pierde etlclencta • I Implementar variaciones •n la 

producción, puesto que cualquier cambio no se realiza hasta 

que se haya locall~ado cualquier probl•ma que•• d•rlve y•• 

tenia la corrección a la problemática. 
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Cap(tulo V Evaluación de los Resultado• 

Q.- Lo• compradora•, en ca90 de tener un problema con el equipo, 

•ollcltarán •aporte técnico a la empresa. E•ta, por su 

parte, despue• de Ja ln•pecclón tCslca, puede recurrir al 

an~ll•I• de ccmponentes por lote• para determinar el orl¡en, 

frecuencia y ¡ravedad del caao, 

pertlnent•. 

aplicando la aoluclÓn 

Loa nueve punto• enumeran los principal•• banetlclo• que 

acarrea el alatemo a ••ta empreaa. Loa r&sultados obtenido• a la 

techa han Ju•tltlcado el cesto de la l•plantact&n del atstema en 

término• da un Incremento r•al en la productividad, •ás 

resultado• con los •lamo• recurao• a corto plazo. 

V.3 Reporte de reaultado•. 

El cauae natural de todo proyecto bien lo¡rado conver1e en 

•I ••tlstactorlo reporte de resultados. 

La lnror•actón que se presente debe ser concreta y sencilla, 

alntetlzar lo l•portante, aln deavlrtuar lo alcanzado ni ocultar 

loa errores. Sin Ir máa leJoa, éstas aon ••• ¡rátlcaa 

co•f•ratlvaa de producción para •l prl••r trimestre 1987-1986. 
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C•pCtulo V Evaluación de los Resultados 

aRArlCA TIUlllSTftAL DI IMTllHtUPT0Rl8 T.K.L. 
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eRAFICA TllUllllTRAL DI PlllODUCCION DI FUSllLll 
( COlllNRATIVA 17'" 11 J 
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C•pftulo V Evaluacl~n de los Resultsdos 

eltA,.ICA TJUMl•TltAL OC CUCHILLA• 

(COMPARATIVA e?•ee) 

•o· 

•o- .. 
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C•p(tulo VI Concluslonas, 

v1.1 l~port•ncla de un plan da desarrollo. 

D•spues de l•pl•ntado el sistema, •• Importante dest•car que 

1ran parte de la prcblaaátlca que •• pued• pr•s•ntar dentro de un 

proceso de lmplant•clÓn ea puada solucionar con un buen plan d• 

dasarrol lo, el cual proporciona bases e61lda•. La sol ldez • 

l•portancla de un proyecto bien ••tructurado resaltan •l 

oonslderaaos que contiene toda la lntormacl&n Involucrada, datos 

tal•• coac tiempos da desarrollo de •Ctlvldad••• presupuestos, 

costos Y la secuencia a ee1ulr. Loe problemas que •• pre••nten 

deben estar contemplados dentro de al1una área ••pecfflca, en la 

cual debe eMletlr la lntormacl&n neces•rla para obtaner la• 

eoluclon•• lo antes posible. Una laplantacl&n bien dl••Kada 

taablén per•lte la ••Jor apllcacldn de lo• recur•o• a tr•vés del 

tlaapo, reduclando loa taltantes al aCnlao. 

Otra vantaJa de un plan de desarrollo bien establacldo as 

qua personas lnva1ucradaa en al proyacto puaden solicitar todo 

tipo de lntoraact&n en bueca d• una mejor coaprensl~n y cabal 

dasarrollo de sus aptitudes, F¿ctlmente se responden pre1unta• 

tal•• coao1 

al <.Qué •• Ya a hacer? 

bl ¿c&.o •• Ya a hacer? 

el ¿cuándo .. •• a hacer? 

di LQu19n lo va a hacer'? 

•• ¿fara qután lo Ya • hacer? 

•• 



Cap(tulo VI Conclusiones 

Al derlnlr estos puntos podamos garantizar qua el objetivo 

del proyecto está comprendido y que la ¡ente sabe de qué •e trata 

el proyecto. 

El •lstema debe convencer a lo• directivos •1 ha de tener 

9xlto. Se ha de presentar el plan de desarrollo de manera 

atractiva, mostrando todo• los beneficios que puedan obtener, con 

Información veraz y completa para respaldar cada atlrmaclÓn. Es 

necesario que el personal directivo sienta confianza en la 

factibilidad del proyecto, 

proyecto muerto. 

de lo contrario éste pasara a ser un 

Vl.2 Hanejo de personal. 

Para buscar resultados ravorabl•• dentro de 

proyecte, es vital tener una buena relactón con el 

cualquier 

per•on•I 

Involucrado en el desarrollo del •l•mo, Después de todo, •• por 

medio de estas pernonas que se obtienen resultados del proyecto, 

inclu•D antes de lo proyectado. La buena relaci¿n con el personal 

permite poder canal Izar su• lnquietude• particular•• y reducir 

presiones da trabajo, 

Cuando el personal deseapeRe su trabajo de manera correcta, 

se le deber• reconocer y pre•lar, De hacerlo, el personal •enttrá 

que lo• dirigentes del proyecto están al tanto de lo que pasa, 

Ja• decisiones que •e toman. Se ha de valorar 

correctamente su Iniciativa y esfuerzo en busca de est• tipo de 

teconoclmlentos. 

El personal trabaja de manera más eficiente cundo está a 

rusto en lo que está haciendo y el hacerlo le proporciona una 

m~yor satlstbcclÓn. 
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Capftulo VI Concluatones 

Vl.3 Administración de recursos. 

Ea !•portante detlntr un presupuesto y conocer con exactitud 

1• cantidad de recur•o• Ctfatcos. humanos, económico•, tiempo>, 

con lo• que •a cuenta para dlstrlbulrlos correctamente en cada 

una de 1•• actividades, La admlnlstracl&n será más sencilla y 

ertctante, jerarquizando la• actlvtdadea y asl¡nando un 

pre•upuesto acorde a su Importancia, estableciendo l(mltes de 

tl••Po y dinero lnecesarJos para lo• puntos da controlJ, etc. 

A pesar de I•• ventajas que ofrece un presupuesto, o• muy 

leportant• quo ••• asl¡naclones planloamtentos sean 

reales. Entre ••nor •ea el n~m•ro de 

•odlttcacton•• que autr~ el presupuesto de un proyecto, mayor 

eerá la ••turldad que tan¡an los directivos en lo• resultados, al 

l(der da proyecto y su personal. Loa beneficio• •• reflejarán, a 

corto, ••diana y larra plazo, en ~rea• de Ja empresa •In relac16n 

aparenta con el proyecto en desarrollo. 

VJ.o Control de actividades. 

E• ••portante tener un astricta control de actividades por 

ser una forma probada de medir la avoluctón real del proyecto a 

evitando o corrlrlando errores cuando todav(a 

•• ooeteabla hacerlo. En todo momento se ha de tomar en cuenta 

qua un buen control 1arantlza la utilidad de 

recopilada. 

•• 

la lnrormactÓn 
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