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INTRODUCCION 

Al examinar el desarrollo hiat6rico de la vida del hombre, 

nos podemos dar cuenta que su tendencia ha sido siempre dominar las 

fuerzas de la naturaleza, para ello ha inventado diversas herramien

tas que le permitan lograr dicho fin, dando por resultado el desa

rrollo tecnol6gico actual, aunque en su recorrido, en algunas oca

siones hayan servido pare usarse en contra de él mismo. 

En la actualidad el Pais afronta uno de sus más grandes re

tos, lograr un verdadero desarrollo econ6mico y social; precisamente 

en una 6poco que se caracteriza por grandes desigualdades econ6micas 

entre los distintos sectores de la poblaci6n, indice de inflaci6n 

elevado, la balanza comercial desfavorable, un enorme increaento de 

la deuda externa, escasez de mano de obra cualificada, insuficiencia 

de transporte, los bajos precios del petr6leo, la recesi6n interna

cional, etc. 1 para ello será necesario el aprovechamiento óptimo de 

todos los recursos disponibles con los que se pueda contar. 

Es por ésto, que hoy más que nunca, es imprescindible que las 

F.mpresas cuenten con una Planeaci6n de la Producci6n adecuada a las 

necesidades actuales del Pais, para evitar el exceso de producci6n 

y de inventarios que 1 aunados con las pocas ventas existentes, pu

dieran orillar a la Empresa hacia un desplome total. 

Hace poco, la fabricaci6n y todo lo relacionado con ella se 

consideraba como asuntos empiricos cuyo conocimiento y dominio s6lo 

podia obtenerse despuhs de años de prbctica y experiencia, Al acUllU

larse y sistematizarse el conocimiento y comprensi6n de la naturale

za del trabajo humano 1 estos se institucionalizaron bajo el nombre 

de Ingeniedo Industrial. 
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En los diferentes sectores de la economia 1 y particularmente 

en el Industrial, el Ingeniero con la especialización en esa área 

se auxilia de técnicas y sistemas que utiliza como herramienta para 

contribuir al desarrollo de este sector. 

Es indiscutible la utilidad que de hecho representan los ser

vicios del Ingeniero Industrial en las labores de la Pequeña y MediJ!. 

na Industria en México, logrando que los procesos de producción que 

se llevan a cabo sean de une manera eficiente, ya que dicha Indus

tria represente un alto porcentaje de capital y mano de obre inver

tido en este sector. 

El Ingeniero Industrial es entonces el encargado de interpre

tar las inquietudes del administrador y elaborar un plan de acci6n 

que conduzca a que los niveles en cada una de las etapas del proceso 

productivo: abastecimiento, producción, distribución estén debidamen 

te planeados. La calidad del plan de acción que desarrolle entonces 

el Ingeniero Industrial dependerá en gran parte de su experiencia 

en proyectos similares y de la formación que haya obtenido en la Un.!, 

versidad. 

La necesidad de mecanización de la Industria, atrajo a Inge

nieros, técnicos y científicos de diferentes disciplinas, (Economía, · 

Administraci6n de Empresas, Ingenieria, Psicología, etc,,), a que -

interactúen con el fin de proponer alguna soluci6n de los problemas 

surgidos en éstos, dando como resultado lo llamado In¡¡enieria de -

Tiempos y Movimientos, 

De la complejidad cada die mayor de los procesos de produc

ción y tendencia cada vez mayor de los empresarios a interesarse en 

los asuntos industriales surge la necesidad de la Planeación y Con

trol de la Producción. 
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Con el plan de producción, el &rea de producci6n tendr6 la 

posibilidad de analizar detalladamente sus necesidades de personal, 

materia prima, niveles de inventarios, turnos de operación etc,, pa

ra manejar las distintas secciones que integran la planta, ya que 

la planeaci6n de la producci6n fija los niveles para los cuales tra

bajar6n en al futuro el proceso de la producci6n, asignado al mismo 

tiempo, reaponsabilidades para realizar el fin propuesto. 

No pretendo dar uno soluci6n definitiva ni categórica e to

dos los problemas que se pudieran plantear en este trabajo. Trato 

con la presente tesis lo que corresponde a la industria ITAUIOBILI 

S.A., y para ser mAs especifico en lo que a la producci6n de algunos 

de sus productos a fin de proponer mejoras concretas en lo que a la 

fabricaci6n se refiere, 

Lo que pretendo es ejemplificar la aplicaci6n de la Ingenie

da Industrial a la soluci6n de los problemas de la Induotria ITALMQ 

BILI S.A., con el fin de optimizar los sistemas de producción, ha

ciéndolos más productivos mediante el máximo aprovechamiento de los 

insumos, materia prima, maquinaria y recursos humanos; de tal manera 

que se logren obtener productos con el minimo costo de operaci6n po

sible, 

Dentro de este CélnEX> señalo a contin.11x:i6n la secuencia 
que ·me he pennitido se;¡uir en este estudio. 

En los cinco primeros capitules, lo que preterdo es p:mer 

a su cooocimiento la g~is de la i.nlustria en Ml!xico, su fom1a de 

clasificación, factores de operación, asi a:m:i las tknicas de In;¡e

nier1a Industrial que me seIVirful de base. 

En el capitulo Seld:o les presento una descri(1'16n de la 

anpresa al nonento de iniciar este estudio. 

En el Capitulo OOptimo, realizo un planteamiento de loo 

problanas de dicha snpresa y presento uJ\a pn:piesta de soluciones, 
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Para ooooluir, saneto en el cap1 tul o ocho un estudio canpa

rativo de oosl:a! entre el sistema existente y el prop.1esto. 

El objetivo de este estudio es el ele mejorar el sistana de 

producci6n existente, maiiante la implantaci6n de un sistema de oontrol 

de la produoci6n 6ptima en la Bnpresa I'll\IHJllILI S.A., as1 CXJ110 su apli

caci6n en la misna. 



CAPITULO 
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CAPITULO l.- ANTECEDENTES HISTORICOS 

SURGIMIENTO DE LA INDUSTRIA EN MEXICO 

Hablar del surgimiento de la Industria en el Pais es remontar. 

nos a la época posterior a la independencia, ya que es aqui donde 

se hacen los primeros intentos por fomentar y acrecentar una Indus

tria incipiente, que en términos generales es artesanal y semimanu

facturera. 

Los primeros esfuerzos para desarrollar la Industria promovi

dos por el Gobierno y entre los cuales destacan el PROYECTO GODOY, 

enfocado a la Industria textil, que consistia en obtener la autoriz!. 

ci6n del Congreso General para importar en exclusividad telas de la

na y algodón, lo cual le aeneraria al Estado una rccaudaci6n pori con, 

cepto de alcabalas bastante considerable, 

El segundo intento llevado a cabo en 1830 por el General Ana.!'. 

tasio Bustamante y Lucas AlamAn, consisti6 en le fundaci6n del BANCO 

DE AVIO, cuya raz6n de ser, era fundamentalmente, impulsar la indus

tria nacional y apoyar a trav~s de financiamiento a los inversionis

tas mexicanos interesados en promoverla. 

La creaci6n de la DIRECCION GENERAL DE LA INDUSTRIA en 1842, 

es otro intento por promover el fomento industrial, 'f 1ua principa

les objetivos eran establecer una proteccibn arancelaria y gestionar 

para comprometer al Estado a intensificar su lucha contra el contra

bando, as1 como organizar a todos los industriales del Pais. 

En 1853 se fund6 la SECRETARIA DE FOMENTO, cuyos esfuerzos 

estaban encaminados tambUn al desarrollo de la industria nacional. 
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La abolici6n de las alcabalas en todo el País el dia 1 de ju

lio de 1876 es otro beneficio hacia el comercio y la industria, 

Sin embargo, a pesar de los proyectos de industrializaci6n 

llevados e cabo por el Gobierno ~stos no se pudieron realizar satis

factoriamente debido a una diversidad de factores como fueron: La 

inestabilidad politice, la carencia de capitales para mejorar el e

quipo y aumentar la productividad, les variadas cargas fiscales a 

que estaba sometida le industrie y el comercio en este l!poca, la es

casez de mano de obra cualificada y la falta de un buen sistema de 

comuniceci6n en el Pais. 

I.l PERIODO PORFIRISTA (1877 - 1911), 

Este periodo se car~cterize por un gran apoyo hacia el desa

rrollo industrial, ya que en gran medida se logra romper con la es

tructure artesanal y se tiende une brecha hacia la industrializa

ci6n. Los factores que explican éste hecho son fundamentalmente: El 

surgimiento de la inversi6n extranjera, atraida por las facilidades 

proteccionistas otorgadas por el Gobierno de Porfirio Diez, y la ca

nalizaci6n de estas inversiones en gran parte hacia la creaci6n de 

un sistema de transporte ferroviario cuya contribuci6n fué decisiva 

para alentar el comercio, abrir mercados, facilitar las exportacio

nes e importaciones y el progreso de la industria en general. 

Las medidas adaptadas durante el porfiriato se reflejan en 

los siguientes aspectos en la modernizeci6n de la industria, que co.n. 

sigui6 desplazar en pocos años a los incipientes talleres textiles 

urbanos, lo que trajo como consecuencia el retroceso de éstas, lo 

cual puede observarse más claramente en el siguiente cuadro: 
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( CUADRO l ) 

CONSUMO DE ALGODON POR LAS ARTESANIAS TEXTILES, 

AA Os• 
1877 - 1878 
1893 - 1894 a 1896 - 1897 
1807 - 1898 a 1900 - 1901 
1901 - 1902 a 1907 - 1908 

• PROMEDIOS ANUALES DE LOS PERIODOS INDICADOS, 

~ 
17,621 
8,409 
4,041 
3,036 

FUENTE1 Daniel Casio Villegaa, Historia Moderna de Hbico (Tomo l) 
cuadro l, P&g 340, 

Sin embarso, no s61o esta industria fué la que logro un cre

cimiento, por ejemplo; también la industria del fierro y del acero 

que en 1880 su demanda era importante, ye que se preveian buenas -

perspectivas para una demanda futura de éstos materiales, como se 

puede ver en la tendencia que va de 1903 en donde hubo U:na produc

ci6n en la fundidora de Monterrey de 8823 toneladas, mientras que 

en el año de 19ll fué de 84,697 toneladas, lo que significa un aumeJl 

to en la producci6n de máa del 900% en ocho años, 

Asimismo, la expansi6n de los ferrocarriles provoc6 un aran 
incremento en la producci6n algodonera en Sonora y Nuevo Le6n permi

tiendo al Pais su casi autosuficiencia 1 lo que hace que la industria 

textil a su vez alcance un gran crecimiento, incrementando el consu

mo que en el año de 1878 era de 134 toneladas a 238 toneladas en -

1910. 

En términos generales, los diversas sectores de la industria 

crecieron con los recursos nacionales y con las inversiones extran

jeras (ver cuadro 2) influida también por el desarrollo del inter-
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cambio comercial y el sistema bancario que aporto recursos para .sus 

actividades corrientes. 

( CUADRO 2 ) 

INVERSIONES EXTRANJERAS, 

PAISES 

FRANCESA 
ALEMANA 
NORTEAMERICANA 
BRITANICA 

MILLONES DE PESOS 

72 
27 
21 
11 

% DEL TOTAL 

55.2 
20.5 
16.1 
8,2 

f1JENTE: Calculado según Daniel Casio Villegas, El Porfiriato, La Vi
da Econ6mica, Libro 2. Pág 460, 

El campesino se encuentra atado a la haciende y el terrate

niente puede decidir sobre su vida l pero si alguno logra salir de 

ella, no posee nada más que su mano de obrn que tiene que vender a 

costos casi regalados. beneficiando de esta manera a los industria

les que en su ma)•orla eran extranjeros, En dichas industrias las COJ! 

diciones de trabajo eran inhumanas (con 14 horas de trabajo, condi

ciones físicas de los locales deplorables, salarios extremadamente 

bajos y gran descriminaci6n social) disminuyendo con ésto las posibi 

lidedes de vida de los mexicanos, La desigualdad social, la repre

sión y la búsqueda, acompañada por el contexto internacional donde 

el capitalismo se expande, preparan las circunstancias para el movi

miento revolucionario de 1910. 

Otro aspecto fundamental qu"e señala la dec&dencia del periodo 

es el alto costo de la vida y el desplazamiento de obreros por la 

automatizaci6n de los procesos de producción, ocasionando ésto un 

brutal desempleo. 
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Pero es indudable también, que en éste periodo es cuando Mé

xico alcanz6 su crecimiento industrial como nunca antes se había Vi.! 

to en base a una infraestructura politice y econ6mica, pero tambilm 

basada en la explotaci6n e injusticia al pueblo, que finalmente hizo 

que el r~gimcn porfirista desapareciera. 

I. 2 PERIODO POST-REVOLUCIONARIO (1917 - 1946). 

La Revoluci6n que sacudi6 al Pal.a en 1910 influy6 negativemeJ!. 

te en la economia nacional, dado que se destruyeron un gran número 

de agentes de la producci6n; Fábricas saqueadas, destrozos de maqui

naria, poralizaci6n de negociaciones, etc ... 

La prolongaci6n del movimiento revolucionario consumi6 gran 

cantidad de recursos afectando considerablemente la Hacienda Pública 

y particularmente a la industria por la paralizaci6n de muchas ramas 

econbmicas, además de que se interrumpi6 la corriente de inversiones 

extranjeras. La {mica que no se vi6 afectada por lo anterior ful! la 

industria petrolera y la de metales que fueron demandadas por los 

combatientes de la Primera guerra mundial; es mes, la producci6n pe

trolera se increment6 entre los años de 1910 - 1920. 

Este retroceso que sufri6 la industria se puede observar por 

lo siguiente: 11 1..a mineria sufri6 un descenso sumamente brusco, de 

41,420 lg., de ORO en 1910 a 7,'358 I¡., en 1915; la PLATA de 2,417 

toneladas a 1 ,231 en los mismos años, en si el producto bruto de la 

mineda descendi6 de 1,039 millones de pesos en 1910 e 620 en 1921"
1 

por otra parte la producci6n manufac.turere baj6 también sus indices 

de producci6n, 

Un hecho de trascendental· importancia ocurri6 el 5 de febrero 

de 1917, cuando se efectu6 la promulgaci6n de la Constituci6n Hexic!!. 

1 Leopoldo So lis. "La Realidad llcon6mica Mexicana" 
Edit, Siglo XXI, México 1977 pág. 88 
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na, en la que se instituyen las bases de una nueva estructura econ6-

mica, social y politice, que contemplan aspectos importantes para 

un nuevo crecimiento industrial como son: el articulo 3° proclama 

la educación laica, gratuita y obligatoria, el 123º relacionada con 

el problema obrero y que contempla una jornada máxima de trabajo pa

ra los hombres, mujeres y menores de edad, fijando un salario minimo 

derecho de huelga, etc. 

Una vez restaurada la tranquilidad pública en el país como 

consecuencia de la terminaci6n del movimiento revolucionario 1 Obre

g6n se lanza desde Sonora como candidato a la presidencia a mediados 

de 1919, ofreciendo garantias a la propiedad privada, al capital y 

a las inversiones extranjeras. Dichas inversiones toman auge, canal! 

zándose éstas hacia sectores claves, como se pueden ver en el si

guiente cuadro 3, 

SECTORFS DE INVERSION, 

~ 
PETROLEO 
HINERIA 
AGRICUL'l1JRA Y GANADERIA 
TRANSPORTE 
INDUSTRIA 
CXlll\l!HCACIONES 
SERVICIOS 

( CUADRO 3 ) 

TOTAL 

MILLONES DE DOLARES 

478 
300 
200 
160 
60 
50 
10 

1,258 

F1JENTE: Diego G. L6pez Rosado. Historia y Pensamiento Económico. 
P!g. 268 

Esta misma técnica de inversi6n extranjera se acentúe aún más 
durante el Gobierno de Plutarco Elias Calles (1924- 1928). Ya que 
e los grupos empresariales industriales, financieros y comerciales 
extranjeros¡ ae lea apoya con la finalidad de que contribuyan a re-
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orientar el proyecto de des,.Hrollo (u excepci6n del petr61eo y la 
mineria). !::sto se manifiesta por ejemplo, a que en el año de 1926 
las inversiones dircclrJs ascendían a 1 1 690 millones de dólares. 

Un punto cla\'c para el nuevo crecimiento industrial de México 

es la agrupaci6n de los obreros a nivel nacional en la Confederaci6n 

Revolucionaria Obrero Mexicana (CROM), La cual vino a agrupar a -

11000,000 de trabajadores dld cuinpo, trnnsporte 1 metalurgia, impren

ta y otrvs, consolidando '! forlHlt•cicndo el sistema importante, 

Para el año de 1929 Ju gran depresión de Estados Unidos que

brantó la economía mundial, a lo cual, no pudo México permanecer al 

margen, 

En dicho oiio, la industria de trunsformaci6n se encontraba 

en el más completo atraso, salvo pocas empresas que tenlan un cre

cimiento sostenido. La industria estaba formada en gran parte por 

pequeñas i.ndustrlas manufactureras y gran número de talleres artesa

nales e industrias fnmiliares que se encllntruban en los principales 

centros del Pais, 

Hacia finales del año 1934 la industria ya registraba algunos 

movimientos de crecimiento de cierta importnnci.a, los cuales se man.!. 

festalmn más ampliamente en los productos alimenticios y textiles, 

lo que significaba la recupcraci6n de la crisis mundial de 1929, ya 

que al Pais la afcct6 considerablemente en 1933. 

Durante este período se crc6 Nacional financiera S. A., como 

un organismo de financiamiento industrial. 

El periodo del Pre•idente Lázaro Cárdenas (1934 - 1940) re

viste una grun importancia 1 ya qu~ aqul e:..; doudc ~e sientan las ba-' 

ses en forma decisiva de toda una estructura econ6mica lo que hace 

posible una creciente industrializaci6n en todo el Pais. Durante su 

mandato se efectúa la expropiaci6n petrolera el día 18 de marzo de 

1938, la que afirmó la soberania Je la naci6n sobre su suelo y sub-
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suelo, resguardando asi el patrimonio del Paia para un futuro creci

miento industrial, 

En el periodo de 1940 - 1946 sigue el fomento de la industria 

por parte del Estado. En estos años se da un hecho muy importante 

para el mundo, la Segunda Guerra Mundial, el cual estimul6 y ampl16 

la demanda causando un incremento en la Producción, las inversiones 

y exportaciones, creando asi un aumento de divisas. Junto con esta 

ampliaci6n del mercado aparecen tambihn, dificultades para la adqui

sici6n de materias primas 1 maquinaria y equipo, transportaci6n inte,r. 

na y externa de productos. 

En este periodo, durante el mes de abril de 1941 el Estado 

emite la Ley de Industrias de Transformaci6n, con la finalidad da 

robustecer a los pequeños grupos de industriales y la cual contempl!, 

ba una liberaci6n para el pago de impuestos a las empresas que cen

trad.o sus actividades en ciertas ramas de la economia nacional. 

En el año de 1944 se vuelve a orientar y alentar al capital 

extranjero para que invierta en el Pais, se crean empresas México 

- Norteamérica, cuya devisi6n de acciones se da en la forma siguien

te 1 El 51% de capital corresponde a los Mexicanos, y el 49% a los 

Norteamericanos. 

La coyuntura aprovechada por México, a consecuencia de la Se

gunda Guerra Mundial, hizo que crecieran las exportaciones, sin em

bargo, al terminarse dicha guerra afect6 a la economla nacional, di.!, 

minuyendo la tasa de crecimiento del producto interno bruto, y para 

contrarrestar se alent6 nuevamente la inversi6n extranjera 1 nacio

nal, cenaliz6ndolo principalmente hacia el sector industrial, el -

cual empieza a tener un crecimiento sostenido a partir de 1960. 
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El desarrollo de las dhtintas ramas que integran el sector 

industrial, qued6 estrechemante li¡ad~ a las decisiones del Estado en 

relación al proteccionismo y esas decisiones no han favorecido por -

igual e todas las remas, 

El proteccionismo ha servido para crear un mercado bien prote

gido y que ha contribuido a crear condiciones de tipo monopólico en 

todas las ramas industriales. 

I.3 EPOCA ACTIJAL (1960 - 1985) 

Debido a la disminución de la tasa de crecimiento de la indus

tria durante lo década de los cincuenta, el Gobierno ha adoptado va

rias medidas pare contrarrestar ésto, y una de ellas es la formulecibn 

del Plan de Acción Inmediata (1962 - 1964) con el cual se pretendió 

fundamentalmente formular y ejecutar programas de desarrollo econ6mico 

y social tendiente a: 

a) Lograr un crecimiento sostenido del PIB. 

b) Mejorar la distribuci6n de ingresos. 

e) LLever a cabo reformes a la estructura econ6mica y social. 

Asimismo, este Plan contenia una serie de politices de desarr.2, 

llo, agricolas, industriales, financieras y comerciales, 

La politica industrial de este Plan estaba orientada a fortal!_ 

cer el proceso de sustituci6n de importaciones, la diversificación de 

la estructura de las exportaciones, descentralizacibn e integraci6n 

industrial para lograr un desarrollo regional más equilibrado, Además, 

se trataba de elevar y aplicar una poll.tica crediticia m&a amplia, -

orientada a promover el desarrollo ordenado de las principales ramas 

industriales. 
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En el a~o de 1966, se hace otro intento para prosramar en for

ma sistemAtica el deserrollo del Paia con la· formulación del Plan de 

Desarrollo Económico y Social (1966 - 1970), en donde se establecen 

directrices· para la acción p6blica y de estímulos a la iniciativa pri

vada a través de arcos indicativos. 

El sector industrial experimenta un crecimiento considerable, 

ya que la industria manufacturera creci6 en t6rminos reales durante 

1966 - 1970 en B.6%, la industria pesada (acero, metálica y equipo de 

transporte), también creci6 en forma sostenida, la electricidad mostr6 

un incremento medio de 14.1% durante el quinquenio, la industria pe

trolera prosiguió su desarrollo creciendo a un ritmo de 8.5% en este 

mismo periodo. 

La última dl!cada correspondiente a los setentas, es de grandes 

e importantes cambios - con respecto a los años anteriores en cuanto 

al aspecto econ6mico, social, y ;Político, lo cual de alguna manera in

fluye en el desarrollo industrial del Pais. Los aspectos econ6micos 

más importantes son: Una nueva inversi6n extranjera directa, dominada 

por empresas transnacionales norteamericanas, la cual crece a una tasa 

más alta que en el pasado y es dirigida fundamentalmente hacia la in

dustria, añadiendo reinversiones financieras con lBs ganancias obteni

das en la nac16n. Una dependencia cada vez mayor tanto econ6mica como 

tecno16gica, se sufre además un profundo y alto desequilibrio exterior 

el cual se manifiesta en el d~ficit de la balanza de pagos desajustes 

financieros internos tales como altos indices de inflación y devalua

ción del peso en el afio de 1976. Aspectos que influyen para que se -

adopto nue~·amente una politice proteccionista para la industria nacio

nal, 

En cuanto a los aspectos de relevancia ocurridos en esta d~ca

da desde el punto de vista social, y. que influyen en el desarrollo de 
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la industria se encuentran 1 

a) El desempleo 

b) Loe cinturones de miseria, ciudades perdidas y antros 

de vicios, 

c) La falta de adecuados transportes públicos en las grandes 

zonas urbanas del Pa!e. 

d) Falta de mano de obra cualificada. 

Y como tercer punto tenemos los aspectos politicos que en gran 

medida son la columna vertebral de todo intento de desarrollo indus

trial y econ6mico del Pais, a continuaci6n se señalan algunos tipos 

de politices que señala el Gobierno a fin de estimular la industriali

zaci6n1 

a) Estimulas hacia el comercio exterior, 

b) Pol!ticas fiscales, 

c) Pol!ticae industriales. 

En 1980 por iniciativa del Gobierno Federal se elabora el Plan 

Global de Desarrollo con la finalidad de logar un crecimiento equili

brado en todos los sectores de la economía al coordinar todos los pla

nes y programas sectoriales y prioritarios. Este plan Global se compo

ne de tres partee: Una politice 1 una econ6aica y una social. 

La primera parte se integra por la filosofia politice de fome,!!. 

ter el desarrollo industrial de M~xica: la segunda presenta la estrat_! 

gis de desarrollar para el cambio estructural y la modernización del 

Pais; en la tercera parte se muestra c6mo la politice económica y so

cial se orienta a transformar el crecimiento econ6mico para el bienes

tar social. 

"Desde el gobierno del Licenciado Echeverr!a se empezaron a 
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instrumentar politices de crecimiento econ6mico inducido e trav~s de 

un mayor gasto público con el objetivo de generar m&s empleos y evitar 

presiones sociales. 

Ese tipo de politice, provoc6 auge a mitad de sexenio tanto 

de Echeverria como de L6pez Portillo, pero desembocaron en crisis al 

final de los mismos. 

A finales de 1984 y principios de 1985 el gobierno del Lic. 

Miguel de le Madrid nuevamente trat6 de, via mayor gasto p6blico, rea~ 

tivar la economía y logr6 un efímero crecimiento de 7% del PIB en el 

primer semestre del 85 ¡ pero a costa de crear la expectativa de una 

infleci6n ascendente y recesi6n pera finales de 85 y 1986, "2 Ciclos 

econ6micos de México, cuadro 4. 

La modificaci6n de las metas econ6micas del Pais a causa de 

la reducción en los precios del petróleo de exportaci6n mexicano, co

locan a México al borde la insolvencia econ6mica y pone en entre dicho 

el cumplimiento de sus compromisos de endeudamiento externo, s6lo por 

concepto del ser\'icio de la deuda este año se piensa pagar 14 mil mi

llones de d6lares 1 incluyendo capital e intereses. 

Por lo pronto cada d6Jar de movimiento en el precio del petr6-

Jeo significan dejar de percibir un mil!6n y medio de d6lares diarios, 

o 45 millones mensuales, o 550 millones al año. 

En una economía petrolizada como la mexicana, el impacto de 

la baja en los precios de su principal fuente de divisas se traduce 

en Ja continuidad de Ja recesi6n. Con una inflati6n de más del 65% -

anual. 

Luis Pazos. "Forum Financiero. E<lit. Mágenes de México. Diciembre 

1985. Pég. 36. 
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(cuadro 4) 

,, ,, ,, " ,. ,. ,, " " ., 11 u ., ....... •ft• 

luis Pazos~forum f inane iero", editorial 
mágenes de méxico. diciembr,.1985. 
Pag, 36. 



- 17 -

Si México no logra conservar su plataforma de exportación de 

petr6leo en 1,5 millones de barriles diarioa, el cUculo más conserva

dor, puede sufrir plirdidaa de divisas superiores a los 5 mil millones 

de d6lares anuales, que el gobierno requiere para cumplir el prop6sito 

gubernamental de "crecer para pagar". 

De cualquier forma, los bancos esperan algún gesto de voluntad 

por parte de México para contribuir a pagar los 10 mil millones de d6-

lares, 

Por otra parte, Gard~ Cnnt6 destac6 que los costos de produc

ci6n de petr6leo mexicano son inferiores a los 7 d6lares el barril, 

lo que le concede al Pe!s un amplio margen para mantenerse dentro de 

la competencia internacional, 

El Pa!s entra en una fase de "austeridad máxima" para asimilar 

el golpe petrolero y se enfila hacia un crecimiento del PIB para 1986 

similar 6 más bajo todavía del -5.3% de l963. 

"La incorporaci6n de México al GATI (Acuerdo General sobre -

Aranceles y Comercio) 1 representa una buena oportunidad paro el País, 

diversifique sus exportaciones y se inscriba de lleno en los flujos 

de comercio internacional. 

Arthur Dunkel, Director General del GATI, dijo que la partici

paci6n de Mhico sed de gran utilidad en el esfuerzo permanente del 

organismo multilateral pera abolir las barreras proteccionistas que 

entorpecen el intercambio entre les nociones. 

Dunkel estim6 que, para septiembre pr6ximo, Hhico será miem

bro del GA'IT con plenos derechos y responsabilidades. 
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Al adherirse al GA'!T, México gana el trato preferencial de na

ción en desarrollo y en cambio conveniqs bilateralss, por ejemplo, con 

Estados Unidos se basan sobre tratos de reciprocidad, 

Tambi6n, si M6xico se cierra al comercio internacional en es
tos momentos y elige el camino del desarrollo hacia dentro, no tendrá 

insumos para la planta industrial y nunca podrá hacerla eficiente para 

exportar, 

Ahora bien, ante los problemas financieros agudizados frecuen

temente, el Pais no. est6 generando las divisas suficientes para finan

ciar la construcci6n de una industria de exportaci6n nacional ni se 

cuenta con la infraestructura b6sica de comunicaciones y transporte, 

asi COllO con los almac~nes o puertos necesarios para enviar los produ~ 
tos mexicanos al exterior. Todo ello, sin mencionar los problemas de

rivados del atraso tecnológico y la mala calidad de las manufacturas 

nacionales, 

La Industria nacional se verá castigada y obligada s mejorar 

la calidad de sus productos y a diversificarlos para enfrentar la fuer. 

te competencia, 

El ingreso de Hhico al GA'IT le permitirá independizarse come.i:. 

cialmente de Estados Unidos al diversificar sus mercados en el exte

rior. 

A travás de la explicaci6n del proceso de industrialización 

que ha seguido este Pais en distintas ápocas permitir& entender el CO.!l 

texto en el cual se encuentra insertado este trabajo y mi objetivo de 

estudio que es la importancia de la Pequeña y Mediana llmpresa, y muy 

especialmente la industria ITAUiOBILI S.A. 



CAPITULO II 
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CAPITULO lI ,- LA PEQUEÑA Y MEDIANA INDUSTRIA 

DEFINICION Y CARACTERISTICAS 

En México como en el resto del mundo, la industrie se encuen

tra dividida en grupos de acuerdo a su tamaño, siendo éstos: La indus

tria grande, la mediana y pequeña, y la menor que pequeña. Estas cons

tituyen lo que se conoce como estructura industrial. 

Existe en el medio empresarial diversos aspectos, en cuanto 

a la configuraci6n del criterio de lo que se entiende por pequeña y 

mediana industria. A continuaci6n se citan los aspectos considerados 

de mayor importancia, con el objet!vo de dar noci6n clara de lo que 

es la Pequeña y Mediana industria en el Pais, 

Apoyándome en el material elaborado por el Banco de México -

S.A., Sacional Financiera S.A., y el FOGAIN (Fondo de Garantia y Fomen. 

to a la Industria Mediana y Pequeña) 1 considero que para el presente 

trabajo, la definici6n más adecuada es: Aquella que se dedica a la -

transformación de materias primas en articules terminados y cuyo "cap.!, 

tal contable113 no sea menor de 50,000, ni mayor de 60,000,000 millones 

de pesos mexicanos. 

TOMANDO EN CUENTA SU CAPITAL CONTABLE: Se clasifica como Pequ.!l. 

ña Il\dustria aquella cuyo capital contable, sea superior a 50,000 mil 

y no rebasen los 71 000 1 000 millones de pesos. Como Mediana, aquella 

cuyo capital contable sea superior a los 7 ,000,000 millones y no reba

se los 60,000,000 millones de pesos. 

Capital contable o capital liquido se define como la diferencia en
tre el Activo total y el Pasivo total. Edit, Olimpia, Hhico, Sep. 
de 1971 Gustavo Bez Gonzál ... "Curso de Contabilidad de Sociedades" 
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TOMANDO EN CUENTA EL NUMERO DE TRABAJADORES: Se clasificu para 

ta Pequeña con un número no superi(lr de 50 personas, mifntra11 que para 

la Mediano industrla se considera desde 51 a 250 trabajadores en total. 

Existen otros elementos que la caracterizan y diferencian en 

el Ambito industrial. Desde el punto de vista financiero, no cuenta 

generalmente con el respaldo suficiente para soportar crisis econ6mi

cas prolongadas, dado que las instituciones financieras privadas pre

fieren colocar sus fondos prestables en empresas de gran magnitud y 

con un manejo financiero más seguro, los cuales garantizan mejor su 

inversión. 

La Pequeña se caracteriza adeás, porque sus funciones, como 

las de planeaci6n financiera, producci6n, comercializaci6n y la ad

ministraci6n de personal ya empieza a singularizarse, aunque aún res

ponda por ellos un solo individuo. Su forma legal, ya puede ser el de 

una sociedad an6nima, por lo que su administraci6n general se puede 

confiar a un grupo de consejeros. 

En tanto que la Mediana, puede procurarse en mayor medida asi,! 

tencia técnica, y cuenta adem&s, con una organizaci6n adecuada en la 

que no s6lo se han singularizado las operaciones, eíno que, se han -

puesto especialistas a cargo de ellas. 

Se caracteriza la Pequeña y Mediana industria porque contribu

ye • mejorar el rango social y el nivel de vida de un gran sector de 

empleados, debido a la capacidad de compra que ~ata les proporciona 

a travbs de sus salarios y por los bienes que adquieren con U, Además 

por necesidades propias, fomentan la educaci6n y capacitaci6n a todos 

los ni veles. 
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Es responsabilidad de la Pequeña y Mediana industria poner al 

alcance del público en general toda clase de artículos, reduciendo sus 

costos y mejorando su calidad, contribuyendo asi a propiciar y desarr.Q. 

llar el mercado interno. 

Las Grandes industrias tienden a constituirse en lineas de en

samble de productos terminados, dejando a la Pequeña y Mediana, la fa

bricaci6n de las partes que constituyen a estos productos. 

Esta forma de trabajo propicia resultados satisfactorios. 

Por otro lado, tiene carecteristices desventajosas, como por 

ejemplo; muchas de ellas tienen técnicas defectuosas de fabricaci6n, 

carecen de sistemas apropiados de contabilidad, control de existen

cias, control de calidad y planeaci6n de la producci6n. Además, este 

industria, experimenta dificultades pera vender sus productos, no tan

to por la competencia en calidad o costo de producci6n de las empresas 

mayores como pudiera pensarse, sino por el costo excesivo de mercadeo, 

cuando se trata de distribuir pequeñas cantidades de mercand.a. 

II. l IMPORTANCIA ECONOMICA 

HABLAR DE LA IMPORTANCIA ECONOMICA, significa hacer resaltar 

su contribución al desarrollo econ6mico nacional, lo cual se puede ob

servar por lo siguiente: 

a) "Que se ha constituido en el sector mAs dinilmico de la acti 

vidad econ6mic• de México durante las últimas tres décadas, 

superando la tasa de crecimiento del producto intem> Bruto".4 

4 Nacional Financiera S.A., "Mercado de Valores", N• 25 junio 18, 1979 
P6g. 510 
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b) "Que su participaci6n en la generaci6n de producci6n y em

pleo ha sido de suma importancia (80% de la fuerza de traba 

jo industrial se encuentra trabajando alli precisamente)".¡¡ 

c) "Que constituyen alrededor del 80% de los establecimientos 

industriales del Pais, absorben el 60% del capital inverti

do y genera el 70% de la producci6n manufacturera". 4 

d) "De acuerdo con datos oficiales, poco m6s del 75% de las 

empresas industriales estlm catalogadas como Pequeñas y Me

dianas". 4 

continuaci6n presento una serie de datos que comprueban la 

importancia de la Pequeña y Mediana Industria en México. 

(cuadro 5), 



CUADRO 5 

INDUSTRIA UE lNDUSTRIA HE- INIJUSTR I A HE- INDUSTRIA 
TRANSf1JRHA- NOR QllE PEQ. DIANA Y PEQ, GRANDE 
CION TOTAi. 

CONCEPTO CANTIDAD :t CANTIDAD % CANTIDAD % 

NllHF.RO ·DE ESTAB!.r'.CIHIENTOS 120274 262'J0 21.86 932'J'3 77 .57 691 0.57 

CAl'ITAl, INVF.RTIOO 245514 725 0,30 149529 60.90 95260 38,80 

VAl.OR BRlfl'O DE LA PRODUCCION 962549 2873 0,62 314121 67.91 145555 31.47 

VALOR AGREGADO 190143 1022 0,54 130495 68.63 58626 30.83 

MATERIA PRIMA Y AUXILIARES 205081 1654 0,81 136598 66,61 66829 32,58 

TNSllHOS 67325 197 0.29 47028 69.85 20100 29.86 

ACTIVO FIJO 161561 698 0,43 92978 57,55 67885 42.02 

PERSONAL OCUPADO 1707877 59430 3,48 1383012 80,98 265435 15.54 tl 

SUELDOS y SALAR ros 75909 363 0,48 55501.- 73.11 20045 26.41 

FUENTE: f1JGAIN, Cifrns del X Censo Industrial 1975, 

HEXICO: ESTRUCl'URA DE LA INDUSTRIA DE TRANSFORHACION PDR TAMANOS DE EMPRESAS (1975) 

MILLONES DE PESOS 
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II.2 IMPORTANCIA SOCIAL, 

La importancia de la Pequeña y Hediena Industria no s6lo es 

de car&cter econ6mico, sino tambi6n de car&cter social. 

La proliferaci6n de estas unidades econ6micas, establecidas 

aún en las regiones más apartadas del Pais, contribuyen en gran medi

da a que haya beneficios sociales al incorporar fuerza de trabajo pr.2 

veniente del agro-mexicano al sector industrial, contribuyendo as! 

además, a elevar el rango social de batos en la medid.1 en que incre

mentan su capacidad de compra por medio de un mayor salario. Por otra 

parte, contribuyen a la preparaci6n a escala nacional de clases dire_s 

tivas y a la formaci6n práctica de obreros cualificados y tbcnicos 

medios. 

Asimismo, contribuye al desarrollo de infraestructura básica 

en la comunidad donde l!:sta se inserta o establece. Como tambil!n, es 

su responsabilidad social al ofrecer mejores productos que satisfagan 

necesidades reales de la poblaci6n. 

Ayuda a aprovechar recursos que de otro modo permaiecerien -

ociosos y por tanto acelera la formaci6n de capital. 

Opera en un medio realmente de competencia y utiliza recursos 

disponibles en pequeña escala. Asi como se pone en marcha r&pidamente 

produce beneficios inmediatos. 

Los empresarios de dichas industrias mantienen un contacto Ú• 

directo con sus consumidores y abastecedores. 
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I1, 3 PROBLEMAS GENERALES 

La industria en Mhxico desde tiempo atrás, ha adolecido de una 

serie de problemas que han limitado su desarrollo. Particularmente 

la Pequeña y Mediana es la que m6s se ve afectndu por el los, dadas 

sus limitaciones econ6micas 1 tecnol6gicas }' administrativas. 

Los problemas que tiene en general los podemos clasificar de 

la siguiente manera, 

ll,3,1 MATERIAS PRIMAS. 

Un.o de los problemas más criticas que ufronta es la disponibi

lidad y calidad de las materias prim;\s como insumo para su produc

ci6n1 lo considero como un prllblema en lu medida que su adquisición 

depende de factores tales como: 

a) La locolizaci6n de lo empresa. 

b) Dependencia de un s6lo proveedor. 

e) Su cupucidad econ6micn. 

Otro factor a considerar, es que estas empresas no cuentan con 

personal técnico que posea conocimientos sobre la calidad y la conve

niencia de utilizar ciertas materias primas y en determinadas cant id,rr 

des para ciertos productos, lo que hace que tengan una gran desventa

ja en este aspecto ante las grandes industrias, que cuentan inclusiv;, 

con centros de investigaci6n para el mejorrimiento y aprovechamiento 

de los materias primas. 
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II. 3, 2 FINANCIAMIENTO 

Loa factores financieros son otro factor que limitan e impiden 

el deoarrollo de laa empresas ya que la mayoria de htH no tienen 

grandes posibilidades de captaci6n de capital para inversiones fijaa, 

tiene una capacidad limitada de pagoa e insuficiencia de capital de 

trabajo para mantener un giro de negocios acorde con su r.apacided Es

to es debid•l, a una serie de factores, de los cuales mencionaré los 

más importantes, que son: 

a) La carencia de garantias reales que la banca exige para 

otorgar crhditos, 

b) Margen de rentabilidad insuficiente para permitir amortiZ!!. 

ciones. 

e) Por no poder cubrir los gastos que ocasione la gesti6n de 

Pequeños préstamos, incluido el costo de investigar la re!_ 

ponaabilidad financiera de los pequefios solicitantes de 

préstamos, y los riesgos de insolvencia. Son &atas ot:-os 

tantos factores desventajosos que influyen en la elevaci6n 

del tipo de interés - si se llegan a percibir - por prés

tamos de poco monto. 

Si bien es cierto, que existe un reducido acceso a las fuentes 

de financiamiento que impide a los industriales Pequeños y Medianos 

contar con fondos suficientes pare hacer crecer sus instalacion~s, 

mantener un adecuado equilibrio en su capital de trabajo y financiar 

sus ventas, Tembi.Sn es evidente, que muchos de estos empresarios no 

conocen lss facilidades que están otorgando las instituciones de apo

yo creadas por el Gobierno con ese fin, como son: FOGAIN, FOHIN, -

FOMEX, etc ... 
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11.:J, 3 '!ANO DE OBRA 

Uno de 1 os puntos más destacados para la obtenci6n de las me

tas y olljotivCJs que> persiguen, y de alguna manera contribuyen al de

sarrollo econ6mlco del Pais 1 es lu for:nuci6n y capacitact6n de recur

sos humanos, en la magnitud y con la capacidad que para los fines se 

requiere, Sin embargo, e!:I con lo que no cuentan estas industrias, da

.Jo que gran parte de ellas no tienen un programa de selecci6n y capn

citaci6n de trabajudoro~ que les permitan cvaluor las capacidades r\e 

los nuevos empleados y las deficiencias que éstas pueden tener. En 

tanto que la Gran Industria si cuenta con programas de solecci6n, -

adiestramiento y capacitac:i6n adecuada, ya sea para sus trabajaclores 

nuevos o antiguos, 

Otro aspecto clave que se ha descuidado es la formaci6n de un 

cuerpo de ejecutivos propios que le permitan sentar las bases para 

un futuro crecimiento y dcsorrollo al tener un gruro de trabajo más 

homogéneo en cuanto a preparaci6n. El no hacer lo anterior, rufleja 

en cierta medida la deficiente administración de una industria, una 

de las causas por lai:; que la Pequefül vcrmnneccrll siempre asi o desap~ 

recerl.i completamente. 

ll.3.4 CQ)\ERGIALlZ,\ClON 

La comercializaci6n de sus productos, es un punto clave en el 

é~ito o fracaso de !a Pequeñn y M1d1an~ Industria, porque en \11 ~ima 
jnstanc:.:i las utiliJadl's o fJé:.HdJ3 qirn f)bLer.ga d~µende de las ventas 

Je: s11s articu1us ;Jroducidos, 
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Huchos empresarios y directivos de estas industrias na poseen 

conocimientos sobre comerd.alizaci6n, y los que si lo tienen, muchas 

veces no preven las necesidades de renovarlos o actualizarlos, 

Aqui el aspect.o econ6mico juega un gran papel fundamental ya 

que los excesivos costos de la publicidad, presenta1.~i6n de muestras 1 

disposici6n de vitrinas o salas de exposici6n en los lugares mejor 

situados y concurridos 1 no hacen posible llevar a cabo estas activid!, 

des que en determinado momentJ influyen en las aperturas de mejores 

mercados. Estas industrias no cuentan con los recursos para llevar 

a cabo investigaciones sobre tendencias del mercado y los cambios en 

los gustos y preferencias du los consumidores (estudio de mercado), 

ya que no se trate de vender lo que las empresas pueden producir sino 

lo que realmente quieren y necesitan los consumidores, 

Il,3,5 TECNOLOGIA 

La tecnología es sin duda alguna, el factor más importante en 

el desarrollo industrial de cualquier Pais. Por lo dicho, dichas em

presas no se pueden desligar de c.Jte hecho, 

Es característico en estas indu;trias, que la:l thcnicas de pr.Q. 

ducci6n sean tradici 'lnales y no hayan sido adaptadas a los avances 

tecnol6gicos modernos en el ramo industrial en el que operan. As! por 

ejemplo, su t~cnica de producci6n es igual a ls de las fábricas gran

des 1 pero s6lo tienen una o pocas unidades de equipo, en tanto que 

las grandes tienen muchas análogas, Tambihn esta thcnica es más prim,!. 

tiva en el sentido de que emplean menos maquinaria y mAs obreros. 
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II.3,6 AIJMINISTRACION DE LA FJoll'RESA 

Si bien es cierto que de la administracibn de las empresas de

pende su proBreso y desarrollo econ6mico, tambiim es verdad, quu :le 

ella se orig lnan la mayo:'ia de sus problemas. 

Todos los recursos de las empresas; tanto económicos, materia

les y humanos están bajo el control diario de sus dirigentes y preci

samente de la íorma en que se utilicen estos recursos va e depender 

el áxito de la empresa, entendiendo por 'ste un progreso econ6tnico 

y social tanto para los propietarios como para los trabajadores y en 

Última instancia al País en general. 

Consideremos que gran parte de los problemas de estas indus

trias se derivan de una administraci6n deficiente de estas empresas, 

dado que la may1Jria de sus dirigentes no han rectbido una fonnaci6n 

profesional en el terreno de la admi~istracibn, para qun puedan dese.!!! 

peñar la labor dificil y diversa que están llamados a realizar en sus 

empresas. Además caret:en de una adecuada planeaci6n de sus activida

des, lo cual hace que no haya una deíinici6n clara de las tareas y 

de lineas divisorias de autoridad bien delimitadas y de reoponsabi

lidad. La cent.ralizacib11 de ,las funciones administrativas en ua s6lo 

hombre (como 9ucede en las Pt!queñas empresas) hace que su desarrollo 

sea ineficiente, dado que este administrador, va a tener unu ¡\precia

ci6n limitada de toda~ las actividudes de la empresa, 

La experiencia hu demostrado, que la 111111oria de loa fracasos 

han si...J.o por la inoicPeriencia o incompetencia de su• administradores. 



"La inexperiencia lleva consigo delicicncins en la admirrlstra

ci6n de las empresas, siendo las principales: 

a) Deficiencias de direcci6n: 

- Toma de decisiones equivocadas 

- Falta de profesionalismo 

b) Carencia de productos comp~titivos 

e) Falta de p1.Jliticas adecuadas de personas, desarrollo de 

productos, merc.udo y distribución 

d) Debilidades en la direcci6n de finanzas, carencias de es

tructura adecuada a corto y largo plazo 

e) Competencia aguda 

f). Factores externos fuera del alcance de la dirección de la 

empresa115 

5 Joaquin Moreno Fernández, "Las 1~inanzas en la Empresa". Ed. lnsti

tuto Mexicano de Ejecutivos de Fino'IZas. 1979. Pág. 209 
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CAPITULO III,- LA INDUSTRIA HUEBLERA EN MEXICO 

III, l SITUACION ACTUAL 

A continuaci~n procederl! a enumerar las distintas situaciones 

que afectan a la Industria Hueblera, 

- La situoci6n que guarda actualmente el meri::ado es dificil, 

ya que se enfrenta a una demanda muy contraida, debido al reducido 

ingreso de los consumidores, ya que lo que ganan es para los minimos 

requerimientos de subsistencia, adem6s entre las emprtlsas y los tall!. 

res se ha creado una competencia en mlnima escala ya que los costos 

que tienen los industriales son muy superiores a los de los talleres, 

ya que en ésto3 talleres no se pagan impuestos, Seguro Social, Rente, 

etc., y esto frente a las empresas es una ventaja en costos a su fa

vor y por eso venden sus productos por el precio que es muy inferior 

al precio del mercado. 

- Los consumidores se están limitando actualmente a compr¡r 

en cuanto a mobiliario, únicanente lo indispensable, ya sea, por ob

solescencia de los que tenian, o para satisfac":.er sus nuevas necesida

des. 

Pero a pesar de esto el mercado va en incremento, ya que la 

gente en temporadas compra lo que necesita a peaar de que compr1 en 

abonos o al contado, por ejemplo: Cuando nace un miembro mis de la 

familia tienen la primera necesidad en cuanto a mobiliario, ·al com

prar una cuna donde duerma el bebh, ya despuhs una silla donde coma, 

esto es lo primordial .sin olvidar que unos años despu6• tienen que 

comprar una recllmara y una silla nueva 1 cuando ya el ni~o estA en -

edad de comer en la mesa, junto con su familia, 
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- Las empresas se han visto en la necesidad de reducir su producción 

como su número de trabajadores yn que ln situación financiera del -

se ha visto afectada en los Últimos años y esto ha provocada que las 

em{Jresus se descapitalicen, es decir nosotros compramos insumo!i y de.§_ 

pul!s de fabricarlos, Vl?nderlos y cobrarlos, nos cuenta lo misn11 ó más 

de lo que cobramos por ellos, la empresa cmpici'.a prácticamente a tra

bajar sin utilich1des y a largo plazo, no tendrá dinero para pngar sus 

compromisos y menos para comprar más insumos, esto aunado a las deva

luuciones hace más cr1t ica la situación. 

- L:rn caracteristic~s del mueble que actunlmente se produce 

son las siguie111·es: 

El mueble en México en su generalidad !ie hace de tipo econ6mi

co ya que le calidad de los materiales se adaptan al precio que se 

paga por ellos, también porque la mayoría de la pobluci6n :le escasos 

recursos y el l.ndustriaJ obl.ienc Leneficios pcr el volumen de ventus 

que hace. Aunque la mayoría sea HSÍ también en México se hacen mue

bles de mugnifica calid:1d, materiales y diseños novedosos, pero t::n 

mucho menor escala, ro que los consumidor'!> potl!ncial•!!':i de estos pr.>

ouctos son aproximadanente el 25% de la pobloci6n total, que son rea! 

r.ente los que pueden pagar los precios tan elevados que fija el mer

cado lJOT ellos. 

Una de las carai:tcrlsLlcas primordiales !!:,; que el 1n11eblc en 

}f{•xü.o entá suft !tJndo nod.i ficac1one.-; más rfo 1 wm:uio que Je calidad 1 

porque en estn gran ciudad, en lu acnmJ idad se hacen casas de reduci 

do espacio y estas son las nccesi i11de!.i que tien1• que satisf:i.:er el 

inJustrial de este ramo. 
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III.2 SIWACION TECNOLOGICA 

Este tipo de empresas utilizan principalmente equipo de fubr i.

caci6n tanto; nacional, nort~11mericana e i ':ali:ma. 

Los de fabr
0

ic1:1ci6n nacio11al son entrt! otros: 

- Taladros 

- Sierra Radial 

- Cepillo 

- Pulidora 

- Y otros, es decir toda lo herramienta manual comu es: Desar-

madores, pinza~ 1 martillos, llaves de tuercas, etc. 

Los de fabricaci6n norteamericana e italiana, son les más so

fisticadas y de tecnologi3 m&s avanz'.1,fa, ~~n entre otros: 

- Cortadora de tubo 

- Troqueles 

- Taladro múltiple 

- Dobladora de tubo 

- Rcmachudoro. etc •• 

Como podemos ver, lus bienes que se producen actualmente en 

el País no han alcanzado una calidu1 satisfactoria debido a •1ue no 

se ha desarrollad!) Jna tecnologia, ni un mer1.:ado que los demande a 

gran escala. 

En cuanto e materia prima se refiere, el fabdcante de r¡¡ueLles 

encuentra todos los productos que compra, en el País como son: 

- Madera 
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- Tornillos 

- Clavos 

- Tubo 

- Hule espuma 

- Terciopelo 

- Lona 

- Cristal 

- Espejos 

- Piezas metálicas, visagras, chav!!tas 1 grapas, etc. 

Sin dejar de tomar en cuento, que los proveedores t\e estos fa

bricantes ut.Llizan la imprtaci6n 1111re producir sus productos, 

rn.2.1 SITUACION FINAN::(ERA 

La situaci6n financiera de las empresas muebleros es muy dife

rente a la que guar:1an las demás :lndustrias porque el mueble en Méxi

co se ha hecho de intermedia necesidad, es decir, el consumidor en 

la actualidad distribuye su ingreso de la siguiente ma11~ra: (cuadru 

6). 

Como se aprecia •?n el diagrama ant.erior, de los ingresos que 

obtiene un individuo, s61o el 15% aproximadamente lo destina a la CO.!!!, 

pre de muebles, esto como co11:1ecuencia hu provoc1:tdo unu iisminuci6n, 

y esta disminuci6n ha hecho que estas empresas cuenten con muy poca 

liquidez y los créditos con el banco, son el dinero más caro que hay 

en este momento. 

Es decir el no tener estas empresas una planeaci6n y control 

financiero y un flujo de efectivo, tiene el peligro de desaparecer 

ya que la liquidez se contrapone con productividad, obviamente que 



- 35 -

esta ser& afectada habiendo menos efectivo. 

Cualquier decisi6n financiera implica liquidez y productividad 

como en los crhditos bancarios la mayoria de las empresas han requeri 

do de diversas fuentes de financiamiento, que a continuaci6n detallo 

para la obtenci6n de su liquidez, sin descartar la posibilidad del 

banco, 

EXTERNAS 

FUENTES DE FINANCIAMIENTO 

Aportaci6n de capital fresco 

Reinversi6n de utilidades 

Depreciaci6n y amortizaci6n 

{ 

Instituciones de crbdito 

CORTO Anticipo de clientes 

PLAZO Cuentes de proveedores y 
acreedores 

MEDIANO [ Instituciones de cr&dito 

Y OORTO - Diferimiento de impuestos 

. PLAZO - Acreedores 

III.2.2 VARIABLES INTERNAS 

Los aspectos internos de las empresas en Hhxico son justamente 

herramientas productivas del negocio, y los objetivos resultados del 

control deben sujetarse a una evaluaci6n y an&liais para que sean CO,!!. 
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tribuyentes y constructivas pare mejorar la operaci6n del negocio, 

raz6n por ls cual el prop6aito y objetivo principal del control inter. 

no es el cumplimiento con las politicas y planes establecidos por es

tas compañia e. 

Comprende el Plan de organizaci6n, métodos y procedimiento• 

que en forma coordinada se adaptan a las ceracteristicas del negocio, 

con el objeto de obtener más eficiencia con la cual podemos adquirir 

informaci6n financiera correcta y segura. 

Cabe mencionar que la informaci6n existente y oportuna es bá

sica para el desarrollo del negocio, pues en ella descansan todos la:l 

decisiones que deben tomarse y los programas que deben normar las ac

tividades futuras, 

Además en estas empresas no existe una capaciteci6n ya que el 

personal de nuevo ingreso, aprende a trabajar con la instrucci6n de 

sus compañeros con mayores experiencias, se corre el riesgo de que 

la gente ye capacitada decida poner su propio taller, pero en menor 

escala y en ocasiones se lleva a la gente que ve con aptitudes. Como 

muchas de las herramientas son de -peligro, el trabajador debe poner 

mucho cuidado, utilizando el equipo de seguridad necesario, para evi

tar accidentes de lg y 2g grado. 

A continuaci6n enlistaré algunas variables internas: 

a) Los sistemas de producci6n 

. b} Las relaciones obrero patronales (sindicatos) 

c) Escolaridad de la gente 

d) Estructura organizacional de la empresa. 
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III,2.3 VARIABLES EXTERNAS 

Como dije anteriormente los talleres en su mayoria no pagan 

impuestos, ya que todos los que laboran ah!, trabajan en su casa y 

por lo general son: Papá, mamá, hermanos, hijos, etc, 

A continuaci6n detallar~ las obligaciones fiscales que tienen 

las empresas medianas y pequeñas del ramo mueblero. 

Para poder pagar el impuesto sobre la renta tiene que inscri

birse al ingreso de las sociedades mercantiles, hacer una declaraci6n 

anual, y e partir del segundo ejercicio se hacen pagos provisionales 

cada cuatro meses, es decir en 5°, 90 y 12º mes de cada afio. Para po

der pagar el impuesto al valor agregado tiene que hacer una declara

ci6n cada mes y una anual. 

Cuando hacen el pago al Instituto Mexicano del Seguro Social, 

lo tienen que hacer por pagos bimestrales. 

También tienen que pagar el impuesto sobre productos de traba

jo haciendo una declaraci6n mensual que comprende el impuesto descon

tado a los trabajadores y el 1% sobre el total del sueldo y cada doa 

meses se incluye el pago bimestral de Infonavit que es el cinco por 

ciento sobre el salario integrado, declaraci6n anual del I.S.P,T, e 

Infonavit juntas, presentar pagos hechos a personas fiscales como son 

por conceptos de honorarios, comisiones, rentas, etc,,, 

Ademá1 para poder abrir un neaocio en México se necesita: 

- Aviso de inscripci6n al Registro Federal de Causantes (R,F ,C.) 
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- Inscripci6n a la Canacintra 

A continuaci6n enumeraré o.lgunils variables externasi 

a) Mercado 

b) Demográficas 

e) Econ6micas 

d) Desarrollo tecnol6gicos 

e) Poli tJ ca laLoral y Econ6mica 

III. 3 EXPECTATIVAS 

Aunque la act.ividad econ6mica en el Pais, sea en estos momen

·tos muy débil confio que la cconomia mexicana podrá recuperarse a la 

crisis actual, esto se verá reflejado en el aumento 'iel poder adquisi 

ti·10 del consumidor y el mayor ingreso aumentará la demanda de mue

bles para el hogar y las oficinas, y las empresas podrán ofrecer me

jor calidad rle muebles de diferentes estilos y a precios accesibles. 

También sabemos que México, es un Pais que tiene un indice de 

poblaci6n alta y esto hace que le demanda seo más o menos constante 

durante el año. 

También al haber mayor distribución del ingreso, las empresas 

obtendrán la l iqui<lez que han perdido y con esto ayudará a la cre

aci6n de empleos y a la economln, poque nl \Mgar sus impuestos ayu

dan al gobierno en todos sentidos, 



CAPITULO IV 



- 40 -

CAPITIILO IV,- FACTORES DE OPERACION DE LA EMPRESA 

OBJETIVOS, 

Antes de analizar los factores de operac.i6n de le empresa, 

deben saberse cuáles son los objetivos de la misma y asi hacer mlts 

comprensible la relaci6n que tiene el control :e la producci6n en 

el desarrollo ec6nomico de una empresa. 

En cualquier empresa, ya sea ésta prh·ada o pública, su fin 

inmediato es la "produccibn de bienes y sen:icios para un mercado" 

y en efecto no hay ninguna que no se establezca para lograr este 

fin directo, independientemente de los fines que se pretenden alcan

zar con le producci6n. 

En las empresas de tipo privado, con la proCuc:::.én de bienes y ser

vicios, es pretender un beneficio, mediante la satisfacci6n de algu

nas necesidades de orden general o social. Debiendo entenderse 

por beneficio, las utlilidades de la empresa, 

En el caso de la empresa de tipo público, éstas podrán traba

jar para obtener beneficios, pero puede ocurrir también que se ha)'an 

planeado para no obtener beneficios porque el fin del Estado como 

empresa no es el lucro, sino dar un servicio social de cualquier 

indole. 

tares: 

Por otra parte, toda empresa tendrá que satisfacer tres fac-

l.- Al trabajador, entendiéndose por este que es toda aquella 

persona que labora en le empresa y que recibirá una remu

neracibn econ6mica. El trabajador suele buscar salario 

justo, condiciones adecuadas de trabajo y mejorar su 
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nivel de vida. 

2 .- Al empresario, este tendrá que satisfacerse mediante 

utilidades razonables. Siendo este punto también vAlido 

para la empresa pública, ya que siendo el empresario 

el Estado, éste no querré pérdidas, 

3,- Al público consumidor, al que tendrá que satisfacer me

diante articulas o servicios funcionales en calidad y 

precios comp;!ti\•os en el mercado. 

Para poder lle\'Br a cabo sus prop6sito~, las empresas se 

organizan primeramente en una estructura bltsica lineal o linea de 

orgenizaci6n, la que se encargará de 

a) Explotar un mercado para la adquisici6n de materia prima 

o semi-elaborada. 

b) Transformar la materia prima para la incorporaci6n de 

un valor agregado. 

e) Explotar un mercado de consumo para lle\'ar al producto 

ya elaborado a su destino como satisfector de necesida

des y obtener utilidades con ello, 

De este modo se cumplirán las funciones elementales, las 

cuales forman la linea de organización de una empresa 1 teniendo 

presente que Ja funci6n de finanzas o del capital de trabajo es 

indispensable, pues sin hste óltimo seria imposible llevar a cabo 

la COMPRA, PRODUCCIO~ Y l'ENTA del producto. 

Como acabamos de ,·er, toda empresa se desenvuelve dentro 

de una linea de organizaci6n, la cual dependiendo de los recursos 

econ6micos de la industria que se trata, requiere de ciertos factores 

mismo que llamaremos "Factores de Operaci6n de la F.mpresa". Y en 
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un momento dado pueden afectar directa o indirectamente la aplicac16n 

de un sistema de producci6n 1 motivo por el cual se analizarán algunos 

de los factores de operaci6n que afectan a cualquiera de los siste

mas de producci6n y estos son1 Financiamento insuficiente, productos 

o procesos inadecuados, defectos en el control financiero o contable 

de las operaciones e influencias adversas que sobre la empresa ejerce 

el medio ambiente. 

A continuaci6n se presenta una relaci6n de los principales 

factores de operaci6n su definici6n: 

IV, l )!EDIO AMBIE~E. 

Es el conjunto de influencias que actúan sobre la operaci6n 

de una empresa, por ejemplo: El Gobierno, el público, las condiciones 

geográficas, la p61itica interna Y exter:-ia, etc, 1 aún cuando no 

forman parte de la empresa afectan las acti\'idades de la misma, 

motivo por el cual desconocerlas es tan peligroso como ignorarlas. 

Por otra parte, ha}' que considerar que influyen en la empresa 

no solamente los acontecimientos que están directamente relaciona

dos con su actividad especifica 1 sino también los de orden politice, 

religioso, econ6mico, social y los adelantos tecnol6gicos, 

IV, 2 POLITICA Y DIRECCION, 

Es la orientaci6n y manejo de la empresa mediante la direc

ci6n y vigilancia de sus actividades, as! como el conocimiento total 

de los obje.ti\'os de la misma y la acertada selecci6n de los medios 

para alcanzarlos. 

Los objetivos han de ser razonables, accesibles el poder 

productivo de la misma y aprovechando los recursos econ6micos dispo-
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nibles y los bienes existentes, y acorde con la capacidad de compra 

de los posibles consumidores y los compromisos contraidos y remunera

dos para el capital invertido, Los medios tienen que ser legitimes 

y adecuados, de acuerdo con lo que establece la le'Í y apropiados 

para alcanzar los objetivos propuestos, 

La dirccci6n de una empresa debe definir con claridad y pre

cisi6n lo que espera alcanzar en el futuro 1 as! como dar a conocer 

sus objetivos a los integrantes de la empresa para evitar confusi6n 

y falta de cooperación de los que han de ayudar a realizarlos, 

Tratándose de una e:npresa de negocios, la eficiencia de la direcci6n 

puede medirse por las utilidades que logra obtener 1 ya sea a largo 

o corto plazo, 

IV,3 FI~ANCWIIE~TO. 

El ~xito de toda empresa ~epende de su administraci6n. La 

cual debe saber cuál es el potencial de la misma y guiarla hacia 

los objetivos propuestos, En empresas, cuyos administradores no 

tengan un conocimiento financiero, existe la posibilidad de que 

surjan dificultades q•.:e limiten el crecimiento de la empresa, lo 

que traerá como consecuencia pocas utilidades dentro de la misma 

y que son las que determinan el éxito o fracaso absoluto de toda 

organizaci6n, 

De modo que la funci6n financiamiento es responsable de: 

a) Manejar el ca?! tal necesario para estructurar la empresa, 

b) Solicitar la obtenci6n de créditos y manejarlos de acuerdo 

a los limites que le permiten efectuar sus ventas. 

e) Proveer los fondos necesarios para la operaci6n total 

de la empresa. 

d) Las consecuencias internas obtenidas por el uso y manejo 
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de loe recursos monterarios. 

Su objetivo principal es poner a disposici6n d• sus dirigen

tes, en el momento oportuno y en la forma más econ6mica, el capital 

necesario para el abastecimiento racional y funcionamiento normal 

de la misma, sin perder de viste su dependencia, libertad industrial 

y comercial. 

IV, 4 FUERZA DE TRABAJO. 

La fuera de trabajo está formada por el personal empleado 

en la empresa y comprende la mano de obra propiamente dicha, el 

personal que trabaja en apoyo a la gerencia desde el punto de vista 

tanto técnico como administrativo y aún el personal de alta direc

ci6n, pero no en cuanto a su influencia en la marcha de la empresa, 

ya que en tal sentido, tiene su actividad en la politice )' direcci6n. 

La fuerza de trabajo es el elemento responsable de seleccio

nar 1 adiestrar y organizar al personal de trabajo para alcanzar 

la más alta productividad y asi satisfacer los objetivos de la 

empresa. 

En busca de los objetivos antes mencionados, es conveniente 

que la empresa tenga una politice de empleo y manejo de personal, 

en la que lo más importante es la aptitud para producir. Es aqui 

donde encaja la necesaria organización del trabajo, la cual consiste 

en colocar a cada quien en el sitio donde pueda rendir más y en 

la tarea para la cual es más apto. Basados en la premisa "El hombre 

adecuado para el puesto adecuado 11
1 se lleva a cabo mediante los 

seguimientos generales de 

a) RECLUTA.'!IEl/TO: Hacer candidatos a la empresa de personas 

ajenas a la misma. 
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b) SELECCION: Escoger entre los diferentes candidatos, 

aquellos que para cada puesto sean los 

mejores o más aptos. 

e) INDUCCION: 

d) DES,\RROLLO: 

Consiste en ubicar e integrar de la forma 

más rápida al nuevo elemento, dentro 

del grupo social del que forma parte. 

Busca desarrolar las cualidades innatas 

de cada persona para obtener su máxima 

realizaci6n. 

La fuerza de trabajo es un factor de operaci6n muy importante 

para cualquier empresa, por lo que hay que cuidar.lo, estimularlo 

y enaltecerlo. El hombre es una máquina fina, a la quena se puede 

abandonar y mucho menos mal tratar, pues se corre el riesgo de perder

lo. Los trabajadores de una empresa rendirán más si están bien ali

mentados, disfrutan de una \'ida placentera, es decir si gozan de 

un buen nivel de vida. Cabe anotar que les relaciones obrero -

patronales son el punto critico de la industria actual y que requiere 

de gran atenci6n. 

IV, 5 SL~ll~ISTROS, 

Se entiende por suministros o abastecimiento a toda adquisi

ci6n de materias y servicios destinados a la fabricaci6n de los 

productos, asi como al funcionamiento de las máquinas, talleres, 

laboratotias,y oficinas. 

Tomando en cuenta que cualquier tipo de suministro cuesta 

y se emplea en la producci6n de los articulas, debe contabilizarse, 

ya que formará parte del costo de la producci6n obtenida, General

mente se consideran tres clases de suministros: 
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a) Materia Prima 

b) Materiales Auxiliares 

c) Servicios 

IV, 6 ACTIVIDAD PRODUCTORA, 

El factor de producci6n dentro de una empresa manufacturera 

comprende la organizaci6n, planeaci6n, manipulación de programas 

y su distribuci6n, asi como la coordinaci6n de la inspecci6n del 

trabajo, de manera tal que el suministro y movimiento de materiales, 

las operaciones de mano de obra, la utilizaci6n de las máquinas 

y les actividades afines de los departamentos de la fábrica, indepen

dientemente de como se hayan sub-dividido produzcan los resu.ltados 

do fabricaci6n según los cuatro puntos de vista, tales como cantidad, 

calidad, tiempo y lugar. 

Para obtener una mayor eficiencia en la producci6n, es conve

niente fabricar la cantidad necesaria del producto de acuerdo a 

la calidad requerida, en el tiempo programado y mediante el método 

más adecuado y econ6mico, 

IV, 7 MERCADEO, : 

Esta funci6n es el conjunto de actividades encaminadas a 

garantizar el flujo continuo de los productos a los centros de dis

tribución para el consumo y as! proporcionar 6ptimos beneficios, 

tanto a la empresa como a los consumidores. 

El factor de operaci6n "MERCADEO", es tan importante dentro 

de una empresa, que Podemos decir, que sin ventas no hay ingresos 

y sin éstos cualquier empresa no es negocio. Después de haber visto 

la importancia del factor Mercadeo, veremos las constantes que inter
vienen dentro de éste. 
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a) Investigaci6n de Mercado 

b) Publicidad 

e) Ventas 

IV, 8 PRODUCTOS Y PROCESOS, 

El factor de operacibn "Productos y Procesos" 1 comprende 

tanto el diseño y especificaciones que debe reunir el producto, 

asi como la implantaci6n de los procesos de fabricaci6n que deben 

seguirse durante la fobricaci6n del producto. 

Es importante que al establecer cualquier industria se tenga 

una planeaci6n que determine en forma sistemAttca, les especificacio

nes del producto y los materiales que deber&n émplearse, as! como 

los procesos que deberán seguirse para la obtenci6n del producto. 

IV .9 CANTABILIDAD Y ESTADISTICA, 

Comprende la contabilidad de todos los costos en los que 

incurre la empresa en su funcionamiento, asi como el manejo de los 

estados contables. 

IV,10 MEDIOS DE PROD~CCION, 

Este factor de operaci6n se encarga de proporcionar todo 

aquello que haga falta en la fabricaci6n del producto y comprenda 

maquinaria, herramienta de trabajo, etc. 



CAPITULO 
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CAPITULO V,- TECNICAS ELEMENTALES DE INGENIERIA INDUSTRIAL. 

A continuaci6n daré algunas técnicas que nos serán muy útiles 

para el mejoramiento del funcionamiento de la empreea ITALMOBILI S.A. l 

claro que serán mencionadas, más no tema de dicha tesis, 

V,! MEDICION DEL TRABAJO, 

La medición del trabajo es básicamente la aplicación de técni

cas para determinar el tiempo que invierte un trabajador cualificado 

en llevar a cabo una tarea definida, efectuándola seg6n una norma de 

ejecuci6n pre-establecida y su resultado es un tiempo en minutos, 

Para tomar el tiempo se utilizan tres métodos: 

- LA LECTIJRA CONTINUA 

- LA LECTURA REPETITIVA 

- LA LECTURA AClI'.iULATIVA 

V, 2 ESTUDIO DEL TI El'IPO ESTANDAR, 

Entendemos por tiempo estándar el tiempo empleado por un tra

bajador con habilidad media que trabajando con una velocidad normal, 

en un medio ambiente adecuado, con el equipo y herreienta idóneas, 

dem?ra en realizar un trabajo 1 considerando las tolerancias por tipo 

y condiciones de cansancio. 

El tiempo estándar se basa en las leyes de la probabilidad, 

Una muestra de un grupo grande, tomada al azar, tiende a tener la mi.!! 

ma distribución que el grupo grande, Si la muestra es bastante grande, 

sus características diferirán poco de las correspondientes al grupo. 



- ~9 -

CALCULO DEL TIFMPO NORMAL. 

El primer paso para determinar el tiempo estandar, es calcular 

el tiempo normal, el cual se puede obtener mediante estudios de tiem

po como los mencionados anteriormente, una vez obtenidos dichos tiem

pos se multiplicar{rn por las concesiones. El tiempo normal no tiene 

ninguna concesi6n, es solamente el tiempo que necesita un trabajador 

cualificado para efectuar la tarea, si se trabaja a marcha normal. 

No obstante no es posible que una persona trabaje todo el dio con al

guna interrupci6n, El operario gasterll cierto tiempo en sus necesida

des personales 1 e_n descansar y por razones fuere de su control. 

El tiempo estándar debe incluir tiempo para todos los elemen

tos de la operaci6n, y además, para todas las concesiones necesarias, 

Las concesiones no forman parte del factor de nivelaci6n. 

TIEJo!PO ESTANDAR • Tiempo Normal + (Concesiones x Tiempo Normal} 

CONCESIONES PERSONALES 

CONCESIONES POR FATIGA 

CONCESIONES POR ESPERA 

TOTAL DE CONCESIONES 15% 

FACTOR DE NIVELACION. 

Para obtener el factor de nivelaci6n. l!ste se besa en el estu

dio de tiempo realizado, ya sea por el método continuo y un cron6me

tro decimal de minuto con el cual se determina la velocidad del oper!_ 

rio para cada elemento de la operaci6n mientras se hace el estudio. 

Al hacer el estudio, el análisis puede registrar un factor de nivela

ci6n, basándose en el tiempo transcurrido y número de piezas acabadas. 
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Comúnmente se tiene un tiempo normal mediante el cual se hace 

la comparaci6n, este tiempo normal tendrá un factor de nivelaci6n de 

100, de tal forma que un tiempo menor sed. calificado con unB puntua

ción mayor de 100, y un mayor será calificado menor de 100, guardando 

las proporciones correspondientes. 

Tiempo de Nivelación: 

Tiempo Normal 

FACTOR DE NIVELACION = ------
Tiempo Obtenido 

El tiempo obtenido comparado con el tiempo normal, nos da un 

factor de nivelaci6n que se multiplica por el tiempo estándar y nos 

da un tiempo nivelado, el cual incluye el equivalente de tiempo en 

concesiones y esto nos da por resultado el tiempo nivelado de cada 

operaci6n. 

V, 3 PRO~OSTICOS. 

La definición más apegable al concepto pronóstico que se resu

me en todos los textos afines es la sigui.ente: 

"El pron6stico es el uso en forma racional y sistemática de 

los datos hist6ricos y conocimientos para predecir el futuro", 

Dado que en toda industria se realizan tres funciones primor

diales a saber: \'E.\"TAS, PRODUCC!ON, y FINANZAS, Su actusci6n en part.!_ 

cular debe pronosticarse para el mejor funcionamiento de la empresa, 

por ejemplo: 

Hacer un buen pron6stico de producci6n es de suma importancia, 

ya que un error en ellos puede significar la pérdida del mercado 

de dinero, pues si se pronostica muy alto, suben los inventarios y 
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en ocasiones se tiene que rematar la mercancia. Por otra parte se co

rre el riesgo de quedarse sin existencias y perder ventas. 

V.4 MANEJO DE MATERIALES, 

La definici6n genhrica dada por la Sociedad Americana de Mane

jo da Materiales es: 

"Arte y ciencia que comprenden el movimiento, empaque almac!_ 

namiento de sustancias en cualquiera de sua formas". 

FACTORES QUE INTEGJUH FJ.. llAHFJO DE MATERIALES. 

- f«>VIHIENTO: El manejo de materiales est& relacionado con el 

11avi11iento de las partes materiales y productos 

de la manera ll.IS EFICIENTE Y CON EL MENOR COSTO, 

- TIEMPO: 

- LUGAR: 

El manejo de materiales debe asegurar que no se 

atrase o adelante la entrega de materias primas 

o semi-elaboradas, pués de lo contrario obstacu

lizada algón proceso de producci6n o las necea.!. 

dad es de algón cliente, 

El manejo de materiales se encarga del envio del 

aaterial necesario al luaar indicado. 

- CANTIDAD: El 11anejo de materialea tiene la funci6n de ase

gurar que ceda centro de trabajo reciba la can

tidad adecuada de material. 

- ESPACIO: Los requerimientos de espacio se ven frecuente

mente afectado• por la eficiencia en la planea

ci6n del manejo de materiales, 
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OBJETIVOS. 

"Transportar materiales de un lugar a otro en forma continua 

y de tal manera que se evite la congestibn, los retrasos y el manejo 

innecesario". 

V,5 INVENTARIOS. 

A los recursos inactivos con cierto valor monetario asociados 

a los mismos, que puedan utilizarse cuando se les requiera, se les 

denomina inventarios. 

De esta definici6n 1 le palabra inventarios tiene diferentes 

aceptaciones de acuerdo con los diferentes departamentos gerenciales 

de una idustria, por ejemplo: 

El Gerente de Compras dirá: 11Son los articulas que se guardan 

en el almac6n para utilizarlos posteriormente y que son obtenidos por 

transacciones provechosas para la empresa, ya sea por descuentos por 

volumen, precios bajos por pronto pago, etc". 

El Gerente de Ventas dirá: "Son los articulos con que cuenta, 

listos para satisfacer los requerimientos de nuestros clientes11
• 

De lo anterior se puede concluir que cualquier empresa produc

tiva posee a la mano, determinadas cantidades en recursos en forma 

de materia prima, materiales o productos terminados· o semi-procesa

dos, que los asegure de seguir produciendo o vendiendo mientras llega 

nuevo material, asi como también les permita flexibilidad en la pro

gramacibn de la produccibn para hacer lotes bptimos o econbmicos de 

producci6n, que a su vez provean de un mejor nivel de servicios en 

las fluctuaciones de ventas, O También tener produccibn suficiente 

cuando hay e promociones 1 proteger las ventas en caso de huelgas, to-
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mar ventajas sobre los nuevos precios de la materia prima, 

CLASIFICACION DE LOS INVENTARIOS. 

Los inventarios pueden clasificarse como siguen: 

a) Inventarios de Materia Prima 

b) Inventarios de Materia en Proceso 

e) Inventarios de Producto Terminado 

d) Inventarios de Accesorios para le Producci6n 

e) Inventarios de Mercancía de Desecho 

OBJETO Y NECESIDAD DEL CONTROL DE INVENTARIOS. 

Enmarcan y afrontan dos situaciones diferentes, 

a) La Gerencia debe estar segura de que les inversiones en in

ventarios no son mayores de lo que deben ser. 

b) Los in\•enterios deben ser conservados y utilizados en la 

forma más eficiente, 

La actitud de poseer inventarios ocasiona que se incurre en 

una inversi6n si es que se quiere funcionar como una industrie efi

ciente. Cualquier aumento en estas inversiones que de como resultado, 

la obtenci6n de economías suficientes para contrarrestar las• cargas 

adicionales de sostenimientos, y por tanto, de lugar a una reducci6n 

de los costos operantes, puede ser llamado verdaderamente productivo, 

Cuando tales economías netas no pueden ser demostradas, es clara que 

las inversiones adicionales son improductivas. 
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El segundo problema lleva consigo la prevenci6n de fra.udes 1 

pérdidas evitables y desperdicios, Los inventarios lo mismo que el 

efectivo metálico 1 deben estar salvaguardados con el objeto de garan

tizar de que han de ser usados para los fines paralelos, por lo que 

fueron adquiridos. 

MEWDO DE CONTROL DE INVENTAR ros . 

SISTEMA DE MAWIOS Y MJNIMOS 

Este sistema requiere que las existencias en articulas, se en

cuentren determinados por una cantidad máxima y minima. De tal forma 

que cuando el nivel en inventarios se encuentra cercano al limite mi

nimo, indicará que habrá necesidad de fijar una orden de ese articulo 

por une cantidad que sumada con la existencia nos de ·un inventario 

cercano o igual al limite máximo. 

Este sistema presenta inconvenientes dado que su estructura 

se fundamenta muchas veces en el criterio, es decir: 

s) Con qué criterios se fijan los puntos máximos y minimos 

b) Con qué frecuencia se están actualizando 

Lo primero puede ser estimado por los departamentos de Ventas 

Almacén, ya que ventas basa su criterio condicionado por la nece

sidad de tener suficientes existencias para cualquier volumen de ven

tas o demanda, mientras que almacén se fundamenta por la consigna de 

reducir costos por inventarios y/o minima inversi6n en los mismos -

siendo por ello distinto en criterio, que ventas. Lo segundo conside

ra los movimientos aleatorios que puedan repercutir en forma determi

nante en la condici6n de los articulas con el transcurso del tiempo. 

Si no se actualiza con la debida frecuencia estos limites, di-
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f:lcilmente se podrá tener lo que se conoce como un inventario balan

ceado, o sea tener existencias y en la cantidad razonable aquellos 

articulas que nos interesan evitando tener excedentes o en su defecto 

adolecer de articulas cuando es muy m~rcado su movimiento. 

V, 6 COSTOS DE PRODUCCION 

El costo de producci6n involucra tres factores: 

El primero es el representado por las materias primas que constituyen 

la base de los articulas e producir. Para poder transformar estas ma

terias primas es necesario desarrollar un trabajo; as! el segundo fa~ 

tor del costo está representado por la fuerza de trabajo, la suma de 

los importes de esos factores fundamentalmente de la producci6n reci

ben el nombre de costo primo. El esfuerzo del hombre es insuficiente 

si no cuenta con la utiled.a necesar'ia que comprende desde la herra

mienta más sencilla hasta la maquinaria más sofisticada, la cual per

mite economizar esfuerzo, material y dinero, aumentando la producti

vidad del sistema. El tercer factor a considerar serán los gastos in

directos. 

Todas las herramientas sufren una depreciaci6n que debe consi

derarse como costo de producci6n de los articulas que se extraen o 

se transf~rman, Además es necesario realizar la depreciaci6n de la 

planta, alumbrado, materiales indirectos de fabriceci6n, trabajo in

directo, etc •• , Todos estos factores representan los gastos indirec

tos de producci6n. 

COSTO DE PRODUCCION • COSTO DE MATERIA PRIMA + COSTO DEL TRABAJO + 
GASTOS IND DE PRODUCCION 

COSTO UNITARIO 
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Cuando nos referimos al costo unitario significa que los cos

tos incurridos singularmente en cada uno de los tipos de articulas 

que se producen, de tal manera que s~ puede determinar fácilmente la 

utilidad proporcionada por cada articulo, 

El costo unitario puede medirse en funci6n del costo de produ~ 

ci6n, más el costo de distribuci6n, más el costo de administraci6n. 

El costo de distribuci6n comprende los gastos generales. El 

costo unitario también puede medirse en relaci6n con le posibilidad 

de aplicar directa o indirectamente a la unidad de gastos incurridos, 

Desde el punto de vista las partidas que integran el casto se clasi

fican en costos directos y costos indirectos. 

La materia prima 1 la mano de obre o trabajo los gastos de 

producci6n pueden tener caracteristicas de aplicaci6n directa o in

directa, asi que se pueden combinar en: 

l.- Costos de Materiales Directos: Aquéllos que pueden identi

ficarse en las unidades producidas, 

2,- Costos de ~lateriales Indirectos: Son aquéllos que no se 

hallan definidos en cada unidad producida y que en térmi

nos generales los podemos considerar como materiales que 

se utilizan en el proceso de fabricaci6n, 

3.- Costo de )!ano de Obra Directa: Es aquélla cantidad de tra

bajo remunerado que interviene directamente en la fabrica

ci6n de cada articulo. 

4,- Costo de Mano de Obra Indirecta: Son todas las cantidades 

de trabajo pagadas que no intervienen en el costo de mano 

de obra directa, como lo son los gastos de transporte de 

materiales dentro de la planta, salarios de superintenden

tes, ayudantes y mozos de la fábrica, 
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5,- Gastos Directos de Producci6n: Son aquellos costos que se 

encuentran en posibilidades de aplicarse directamente a 

la unidad producida, Como serien los salarios de los obre-

ros. 
6,- Gastos Indirectos de Producci6n: Son aquellos costos que 

no se pueden localizar en forma precisa en una unidad pro

ducida. 

7 ,- Costos de Administraci6n: Los gastos de edministraci6n son 

aqubllos que se originan por los costos de direcci6n ge

nerales y los costos de contabilidad, en muchos de los ca

sos se considera los sueldos de los ejecutivos, o directi

vos de la empresa. 

Paro determinar el costo unitario total se tiene que conside-

PRECIO DE VENTA • COSTO UNITARIO TOTAL + PORCENTAJE DE UTILIDADES POR 

UNIDAD. 

COSTOS NDIRECTOS COSTOS DE DISTR IBUCION 

V, 7 PUNTO DE EQUILIBRIO, 

Es aquél donde no existen ganancias, ni pérdidas, 

Este punto es importante ya que permite determinar el área de 

pérdidas y el área de ganancias en una gráfica simple, 
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- Costos Directos y Variables 

Utilidades Marginales 

- Costos Indirectos y Fijos. 

PUNTO DE EQUILIBRIO • ----"'100~-- X COSTOS FIJOS 

% UTILIDADES 
MARGINALES 

(CUADRO 8) 

V ,8 PLANEACIOS Y CONTROL DE LA PRODUCCION 

El concepto planeaci6n se aplica a los sistemas de productos 

estandarizados con alto volumen de producci6n y asi como a los siste

mas cerrados de talleres de trabajo. Por lo que es evidente la impor

tancia econ6mica de la planeaci6n y control, ya que ésta nos da la 

mejor soluci6n econ6mica. 

En el sentido más amplio, el control de la producción es una 

funct6n encaminada a garantizar que aquello que se requiere sea hecho 

en las cantidades necesarias y de acuerdo con una escala de tiempo. 

Es oportuno limitar nuestra definici6n del control de la pro

ducci6n, a un concepto comúnmente aceptado en la práctica. 

ºEl control de la producción es un grupo de activi~ades, que 

consiste en la planeaci6n de 6rdenes de producci6n individuales, su 

emisi6n para producci6n y la vigilancia hasta su cumplimiento, ayu

dando asi ol control administrativo en su ejecuci6n°. 
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La planeaci6n es algo que hacemos antes de efectuar una ecci6n 

o sea es una toma de decisiones anticipadas. Es un proceso de decidir 

lo que va hacerse y c6mo se va a realizar antes de que se necesite, 

Se ha puesto en claro que la tarea del control de producci6n 

consiste en planificar el uso de elementos tales como materiales, -

equipo y mano de obra, para luego controlar la actividad resultante. 

Siempre que existe el prop6sito de hacer que ocurra algo, se 

elaboran los planes necesarios, estos pueden abarcar los minutos si

guientes la semana pr6xima 1 o los años venideros. 

Al principio, el control de la producci6n exige la respuesta 

a cinco preguntas básicas, lQué es lo que se va hacer? lQuién va ha

cerlo? lC6mo y d6nde se ve e cumplir y cuándo?. Las respuestas a es

tas preguntas se logren mediante la pleneeci6n. 

Como puede verse, la planeaci6n y el control resultan insepar!, 

bles. Si se hacen planes y se ponen en operaci6n sin contar con los 

medios para controlar la acci6n, se destruirá la mayor parte de su 

valor. Por otra parte, establecer alguna clase de sistema de control 

sin tener planes que controlar, cereceda de sentido. El control con

siste básicamente en comparar lo que está ocurriendo con lo que debe

da ocurrir. Si no hay une medida o referencia que sirva de bese, no 

puede haber comparaci6n y, por lo tanto, tampoco habrá control. 

OBJETI \"OS • 

"El objetivo de la planeaci6n y control de la producci6n, ea 

el de preparar una adecuada formulaci6n, que facilitará la realiza

ci6n de los programas de fabricaci6n haciéndolos eficientes, oportu-
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nos y econ6micos a fin de acumular productos en la cantidad y calidad 

deseada, para las fechas que fueron programadas para cumplir con las 

entregas", 

Lo que permitirá mantener bajos los costos de producci6n, de

bido a la utilizsci6n eficaz del personal, equipo e insumos con que 

cuenta la empresa, Además asociada con ésta, deber6 tratarse de solu

cionar los conflictos lahorales del personal (a todos los niveles) 

que implicará un1\ mnyor calidad en la producción, etc,. 

Esto resulta en beneficio paro la empresa y .la gente liga

da al sistema 1 es decir: 

- El consumidor se ve beneficiado, debido a que a mayor produ~ 

tividad habrá más bienes de consumo y servicio, 

- El proveedor se beneficia, por la intercomunicaci6n que se 

desarrolla entre su cliente y él, para saber sus requerimien 

tos que se tendrán en el futuro realmente pueden absorverse, 

además de establecerse uno mutua confianza. 

- El trabajador ganará, incrementando su poder adquisitivo en 

su salario, creándose una mayor estabilidad econ6mica y con

diciones cada vez iús adecuadas de vida. 

- El inversionista se beneficia, por la mayor seguridad en sus 

inversiones· además de obtener mayores utilidades con· 1a mis

ma inversi6n. 

De acuerdo con diversos autores, se hace menci6n de los si

guientes principios que deberán tomar en cuenta para desarrollar una 

adecuada planeaci6n: 



- 62 -

a) La mejor eficiencia se obtiene fabricando la cantidad nec!. 

seria del producto 1 de la calidad requerida, en el momento 

necesario por el m6todo mejor y lo más econ6mico posible. 

b) La mejor planeac16n es la que puede detallar, que se re

quiere hacer y prevé lo que podrá suceder. 

e) Existen una gran variedad de sistemas de producci6n para 

seleccionar el adecuado; se tomaré en cuenta el tipo de 

producto )' el volumen que se fabricar& del mismo, 

d) A medida de que aumenta la eficiencia de la mano de obra 

el costo unitario del producto descenderá en proporci6n 

directa. 

CO~'TROL DE LA PRODCCCIO~ 

Para poder cumplir los objetivos del Planteamiento de la Pro

ducci6n es necesario tomar las medidas adecuadas para aplicar los pl!!. 

nes y ejecutar el trabajo del modo decidido y en el tiempo fijado, 

Para este fin, son necesarios controles )' comprobaciones de indole 

apropiada, pero hay que proporcionar también los medios adecuados, 

pues de lo contrario no podrá realizarse el programa tal como se con

cibi6 y se plane6. Es importante establecer un eficaz control de pro

ducci6n, adaptado a la naturaleza del trabajo, al método de fabrica

ci6n y a la importancia de la fábrica empleando conductos regulares 

para la circulaci6n del trabajo y procedimientos estándares que impi

den las interrupciones, subsanen los retrasos y mantengan en movi

miento la producci6n. 

El control de la producci6n, tiene la funci6n de coordinar la 
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transformaci6n de los recursos en productos terminados que son exigi

dos por medio de pedidos. Además planea y coordina las actividades 

necesarias para que estos productos se obtengan en la calidad reque

rida• con un costo adecuado y utilizlmdose los recursos en forma 6p

tima1 pero sin olvidarse de la fecha de entrega prometida. 

El que esto se logre en parte depende de que la fábrica está 

montada con el sistema de producci6n por lotes pequeños o en serie 1 

ya que el sistema refleja el modo de producci6n. En un taller de tra

bajos pequeños es de esperar que haya un sistema de control por pedi

dos y en la producci6n en linea es de suponer que se aplique un sist~ 

ma de control de la elaboraci6n al pasar el material. 

CONTROL POR PEDIDO 

Control de progreso de cada pedido de un cliente o de cada or

den de almaclm a través de las operaciones sucesivas de un ciclo de 

producci6n, 7 

CO~TROL DE FLUJO 

Control del ritmo de desarrollo de la producci6n en su paso 

de un punto de trabajo a otro, (Apropiado al modo de fabricaci6n con

tinuo 6 en linea), 7 

En las definiciones está implicito que el material del taller 

de trabajos pequeños va separado en tandas o lotes, mientras que en 

el control por flujo no se intenta ninguna seperaci6n, Esto motiva 

una situaci6n intermedia en que el material sigue un proceso análogo 

al de la producci6n en serie pero por alguna rez6n es de desear la 

regularizaci6n en cantidades, por lotes, es lo que se llama Control 

por Bloques. 7 

7 Dkciooarlo de la Socialsd NorteBlErlcana de Cootrol de Ptcxlocclái e Invmt. 
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CONTROL POR BLOQUES, 

Control del progeso de la producci6n o de grupos o bloques de 

órdenes de taller para productos que requieren los mismos procesos 

básicos (Apropiado al modo de fábricaci6n en •erie), 7 

Determinar cambios en los programas de producci6n, que pueden 

ser por demoras en le obtenci6n de materiales 6 herramienta y por lo 

que corresponde al seguimiento que tiene en la planta como es inefi

ciencia de producción o descomposturas de equipo. Pues el primero ti~ 

ne la función de distribuir todo lo planeado por el control de produf_ 

ci6n a todos los departamentos ~nvotucrados en la obtención de produf_ 

to y verifica que estén dispon~bles en el momento adecuado, además 

de llevar una redistribución de lo planeado, y dar aviso de las demo

ras; el segundo tiene lo función de lle\'ar los registros de produc

ci6n proporcionada, los informes sobre la ejecuci6n y eficiencia del 

trabajo par:;a tomar medidas corree ti vos. As! como determinar las herr,! 

mientas necesarias para la fabricaci6n del producto, comprobar que 

estén en existencia 1 las fechas de iniciación y terminación de cada 

una de las operaciones, conoce el tiempo de entrega, que es proporci.Q. 

nado con el cliente. El tiempode fabricaci6n, incluye el tiempo de 

obtenci6n de materiales y manejo de los mismos, y las demoras que su

fren, etc ••• 

Por último son importantes los diseños de procedimientos, de 

mantenimiento )' de control de calidad, ambos conjuntos de procedimien. 

tos influyen en un control de los niveles de producci6n, debido a que 

ambos se ocupen del mantenimiento y de la confiabilidad del sistema 

físico, Si el equipo no se mantiene en buen estado de funcionamiento, 

no se podrá lograr las cuotas de producci6n planeadas, Si les máqui

nas se descomponen, se generarlm costos de mano de obra ociosa, en 

ocasiones pare toda una U.nea de produc'ci6n. As!, a menudo los progr!I_ 
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mas de mantenimiento preventivo son econ6micos. Por supuesto, cuando 

se planea las cuotas de producci6n se refieren a un producto que sa

tisfaga las normas de calidad, por lo que el control de calidad infl.!!. 

ye tambilm en las cuotas de producci6n, 

VENTAJAS DE LA PLANEACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION, 

Puede mencionarse las siguientes1 

- Llevándose un buen control de la producci6n obtenemos una 

coordineci6n de actividades de los departamentos para la -

creaci6n del producto en forma más econ6mica 1 con buena ca

lidad y en la cantidad requerida, en la fecha oportuna para 

un mejor servicio al cliente. 

- Se evitan las demoras por falta de material 6 herramientas. 

- Indica c6mo puede utilizarse más efectivamente la capacidad 

disponible según las necesidades de producci6n, 

- Se determina la prioridad en los pedidos y se evitan dismi

nuciones y dificultades entre los departamentos de produc

ci6n y ventas, así como entre el Director de Producci6n y 

el Supervisor. 

- Facilita la dclegaci6n de autoridades. 

- Puede decirse que también existen \'entejas hacia el inversi2 

nis ta, el trabajador 1 el proveedor y consumidor. 
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CAPITULO VI,- DESCRIPCION DE LA EMPRESA 

INTRODUCCION, 

La empresa seleccionada como tipo se ubica dentro del ramo 

de le Industial del Mueble Tubular, debido a que trabaja con ert!cu

los de esta índole, de los llamados muebles finos 1 as! mismo 1 dados 

los procesos de fabricaci6n que utiliza en la conformaci6n de sus 

productos se localiza dentro de la clasificaci6n de la Industria 

de Tranformaci6n, 

En lo relacionado a las clasificaciones que vimos en los 

primeros capitulas, esta empresa se encuentra dentro de las Indus

trias Medianas y Pequeñas, pero en la de Pequeña, debido esto al 

hecho de que su capital contable no alcanza los 7,000,000 millones 

de pesos que requiere para que su ubicaci6n se localice dentro de 

una categoda superior, situaci6n semejante se presenta con los 

demás requisitos contemplados en dicho capítulo anterior. 

VI. GIRO Y CAPITAL. 

Nombre de la Empresa: 

Giro de la Empresa: 

Capital Social: 

Número de Empleados t 

Mercado que Domina: 

Principales Competidores: 

ITA!.'!OBIL, S.A. 

Fabricante de muebles tU.bula

res para oficina y elhogar. 

2'7000,000.00 (Dos millonea 

setecientos mil pesos/ oo) 

27 (veintisiete) incluye,!!. 

do obreros, empleados y perso

nal de oficina. 

Mueblerías del Distrito Fede

ral y del interior de la 

República. 

- BRIONES 
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- SHERBY WILLIAMS DE MEXICO, 

S,A, DE C,V, 

Producci6n y volumen de Ventas: - Ventas 31000,000,00 

Relaciones internas 1 

Relaciones externas: 

- Producci6n 2•soo,ooo.oo 
Sindicato 

(C,T,C.) 

de Trabajadores 

Banco con que trabaja 

BANAMEX 

Contadores 

OSWALOO MOLINA 

ESCORCIA 

Proveedores 

Clientes 

ALBERTO 

Telbfones de Hhico, S,A, 

Asi como empreaaa prestadoras 

de servicios y servicios guber

namentales. 

El sistema de producci6n utilizado en la empresa, se encuentra 

dividido en nueve secciones básicas, cada una de las cualas desempe

ña una funci6n especifica, 

VI.2 ORGA~IGRAHA DE LA E.'!PRESA 



SECRETARIA 

GERENTE DE VENTAS 
Y COllERCIALIZACION 

1 VENDEDOR Nª 

._VENDEDOR N• 

VENDEDOR N& 3 

VENDEDOR Nª 4 

ORGANIGRAllA 

CONSEJO ADMINISTRATIVO 

DIRECTOR GENERAL 

GERENTE DE PRODUC
CION 
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VI, 3 DESARROLLO DEL ORGANIGRAMA 

- CONSEJO ADMINISTRATIVO: 

Tiene a su car¡¡o los más emplios aspectos de le politice 
econ6mice y administrativa de le Empresa, 

- DIRECTOR GENERAL: 

Es designado por el Consejo Administrativo o por los accionis

tas, su funci6n es la de llevar a buen término las politicas generales 

de la Empresa. A su vez, realiza las funciones correspondientes 

al Director de Finanzas 1 debido a que este puesto no existe en la 

empresa, Cuya esfera de acci6n es el manejo de los fondo1 invertidos 

en estos departamentos 1 

e) PERSOSAL 

b) CONTABILIDAD 

e) INFORMACIOS 

d) TESORERIA 

Formulaci6n de n6mines, pegos de 

sueldos ejecutivos, empleados 

obreros, as! como Seguro Social, 

etc. 

Libros principales 

estado financiero, 

auxiliares, 

contabilidad 

costos y archivos de libro1 1 etc. 

Procese la informaci6n proporcionada 

por otros departamentos para la 

obtencibn de n6minao estadiaticas 

de ventas, facturaci6n 

de cuentas de cliente•. 

eotado 

Elabora los planea financiero1, 

control de fondos de caja y banco, 

ejecuta cobros pasos, formula 
las polizas de ingresos y egresos, 
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fijaci6n de limites de crbditos, 

correspondencia de clientes sobre 

adeudos, etc. 

- GERENTE DE PRODUCCION: 

· Se encuentra a cargo de un Ingeniero el cual es el responsable 

de llevar a cabo la producci6n de le fábrica, asi como el control 

de la misma, la cual se encuentra separada en nueve áreas de trabajo. 

Dicha persona tiene un supen•isor en el que se apoya para la reali

zaci6n de su ttabajo en la planta, asi como en ceda jefe de depar

tamento. 

- GERENTE DE VE!.'HS: 

Tembilm se encuentra a cargo de un Ingeniero, el cual se 

encarga de la venta y publicidad del producto, asi coma de la cobran

za oportuna en ocasi6n, El tiene a su cargo a cuatro vendedores 

o en ocasiones menos, También coordina con producción, los tiempos 

de entrega del producto a sus clientes. Es el encargado de las 

ventas locales como foráneas, asi e.orno por mayoreo o menudeo 1 trata 

las reclamaciones de los clientes como también mantiene una cartera 

de clientes activos o probables. 

- SL'PERVISOR: 

Es una persona escogida entre los propios trabajadores debido 

a sus aptitudes en el desempeño de su trabajo dentro de toda le 

plata, asi como por el tiempo que lleva dentro de la misma, Este 

persona es la encargada de suplir el Gerente de Producci6n mientras 

l!ste no se encuentra en la Planta o área de trabajo, los departamen

tos que él controla son los siguientes: 
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DEPARTAMENTO ~ No, DE OPERACIONES 

l ARMADO Y EMBARQUE 3 

CORTADO 2 

3 PULIDO 6 

DOBLADO 

TAPIZADO 

CARPINTERIA Y PINTURA 

ROLADO 

SOLDADO 

COSTURA 

TOTAL 22 

Se encuentra ubicados dentro de la planta de le manera que 

se muestra en el diagrama de la Planta. 



ó,4 DIAGRAMA DE LA PLA~"f.~ 
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CAPITULO VII.- PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 

VI .. 1 ANALISIS DE LA EMPRESA, 

La empresa ITALMOBILI, S.A., se encuentra integrada por 27 

empleados, obreros y trabajadores, por lo que se encuentra situada 

dentro de la Pequeña Industria 1 así por contemplar otros requerimien

tos expuestos en los capitulas anteriores, 

Debido e esto, nos encontramos con los problecas concernientes 

a dicha clase de Industria, como son: La materia prima, mano de 

obra, financiamiento, administración, etc. 

Durante dos años la empresa estuvo manejada por una sola 

persona (un Ingeniero), el cual estaba a cargo de tvdas las funciones 

es decir, Administrador 1 Gerente de Ventas, Gerente .:!e Producción, 

etc, Lo que motiv6 el mal desarrollo de la r.lisma y su descapitaliza

ci6n, 

En la actualidad su problema más fuerte es la falta de recur

sos monetarios lo que permite o dá origen a la creaci6n de otros 

problemas, como la dependencia de un sblo abastecedor de materia 

prime, por falte de crl!dito en otros o por haber quedado mal con 

los anteriores abastecedores. 

Esta sujeci6n a un sblo proveedor representa tener que dete

ner en algunos casos la producci6n por falta de material 1 así co:.io 

recibir éste en une calidad mala y en cualquier tiempo de entrega, 

debido a que prefier.en a otros compradores con mayor liquidé:: o 

por su mayor volumen de compra. Así también, como tener c¡ue soportar 

algún incremento en los costos de adquisición. i' algunas otras 

como le de no poder aprovechar la compra de materias pri:nas en gran--
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des cantidades·cuendo se prevee incremento en el costo de las mismas. 

Lo no obtenci6n de créditos pedidos a los Bancos por la carencia 

de garantias reales que dichos Bancos exigen para otorgarlos, lo 

que impide a la Industria !TALMOBILI, S.A., contar con fondos sufi

cientes para hacer crecer sus instalaciones, mantener un adecuado 

equilibrio en su capital de trabajo y financiar sus ventas. 

Otro aspecto que influye tambi~n es la mano de obra con la 

que cuenta la fábrica, la cual no es cualificada y en su gran mayor!e 

son trabajadores eventuales, esto se debe a la falta de un programa 

de seleccibn y capacitaci6n que le permite evaluar las capacidades 

de los nuevos empleados y las deficiencias que éstos puedan tener. 

Lo que permite una dependencia de la fábrica hacia aquellos empleados 

más capacitados que por lo general son las únicas personas que cono

cen a plenitud la elaboración y reelizaci6n de sus actividades, 

por ejemplo: El operario de la máquina dobladora, el maestro carpin

tero y pintor, etc. 

Consideramos que otra parte de los problemas de esta empresa 

se derivan de una administración deficiente, ya que la centraliza

ci6n de las funciones administrativas en un s6lo individua (como 

sucede en ITALMOBILI, S.A.), hace que su desarrollo sea ineficiente, 

dado que este administrador 1 va a tener una apreciacibn limitada 

de todas las actividades de la empresa, y por la gran cantidad de 

fundiones que tiene que desarrollar. 

De igual manera pasa con el Gerente de Producci6n, el cual 

por la gran cantidad de operaciones que tiene que cumplir y con 

los pocos elementos capacitados que cuenta, lleva a cabo una deficie.!l 

te planeaci6n y control de la misma. Como se puede observar en 

la planta no se cuenta con un programa de mantenimiento, de manejo 

de materiales, o un sistema de inventarios, etc.,, lo que da como 
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resultado un producto mediocre 1 retrasos en la producci6n, pl!rdidae 

de pedidos 1 reclamaciones de los clientes y ml.s. · 

Por lo anterior 1 puede decir 1 que cuando el control de la 

producci6n es deficiente ocurren anomalias en la misma, las cuales 

podemos detectar si en la fábrica existen: escasez de piezas en 

las lineas de ensamble, si la producci6n es en serie o escasez de 

materiales en las máquinas: herramientas si la producci6n es por 

pedidos; por consecuencia, demasiados pedidos urgentes y demasiado 

tiempo ocioso de los obreros en espera de 6rdenes de trabajo, cuando 

hay pérdidas frecuentes de los materiales en proceso o en bodega 

y se crea la necesidad de descompletar 6rdenes para completar otras. 

Además, un inventario excesivo en materiales obsoletos, por Último, 

fluctuaciones en el costo de las operaciones por la diferencia que 

hay entre los tiempos reales de la operaci6n y el que se dio como 

est~ndar, 

N'o hay una progrmación de la producci6n 1 sino que cada dia 

se reparte el trabajo en la planta sin saber con certeza el número 

de piezas que deben fabricarse y sin establecer una fecha de entrega 

formal. En ningún departamento, ni operación se conocen los· tiempos 

de fabricaci6n (standard) para cada tipo de mueble, con lo que se 

dificulta la programaci6n a futuro de la producci6n. En general, 

los clientes tienen que soportar los retrasos en el tiempo de entrega 

de sus pedidos, y parece ser ésta, una poH.tica ya aceptada en la 

industria del mueble, La falta de programaci6n en la producci6n 

ha llevado a la formaci6n de cuellos de botella en algunas ~reas, 

lo que hace que la empresa trabaje por debajo de su capacidad insta

lada, impidiendo que dicha capacidad se incremente. 

Con relaci6n al Gerente de Ventas y su departalliento, puedo 

indicar que es el que mejor funciona, a pesar de que tiene algunas 
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deficiencies en el sentido que le hace falta un estudio de mercado, 

para poder reducir la amplia gama de productos que se fabrican, 

llegando a un número de 22, lo que provoca muchos problemas en la 

producci6n, debido a que no se puede estandarizar dicha fabricaci6n, 

Asi como un mejor planeamiento en relacibn a la cobranza de sus 

clientes. 

Sin embargo, por considerar que es posible mejorar estas 

condiciones, hago las recomendaciones pertinentes en el punto siguie.!!. 

te. 

En relaci6n al proceso de producci6n tratado, éste consta 

de alimentaci6n de materia prima, como son las siguientes: 

- Tubo de diferentes dimensiones y diámetros 

- Cristales 

- Chapetones 

- Hule espuma 

- Madera 

- Aglomerado 

- Pintura 

- Barni 

- Pegamento 

- Remaches 

- Telas 

- Terciopelo 

- Lona 

- Cierres 

Dependiendo del tipo de muebles que se vaya a fabricar, es 

posible que s6lo se utilicen algunos de estos materiales o a su 

vez otros que haya sido omitidos. Dichos materiales son procesados 

en diferentes máquinas durante la duraci6n del proceso productivo, 

cuya secuencia debe ser determinada por el tipo de mueble tratado. 
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Para procesar los materiales se dispone de una serie de ma4ui

nas como son: 

- Cortadoras 

- Dobladoras 

- Roladora 

- Engrapadora 

- Máquinas de coser 

- Remachadora 

- Troqueladora 

- Soldadoras 

- Taladros 

- Desarmadores Neumáticos 

- Pulidoras 

- Lijadora 

- Bancos de armado y acabado 1 

asi como muchos otros materiales 

Es necesario hacer notar que dentro de dicha planta 1 no exis

ten, o si existen, son muy reducidos los espacioes para el almacena

je de materias primas, productos semi-procesados, y producto termi

nado, Los tiempos de almacenamiento son muy variables, ya que ven 

de casi cero hasta cualquier valor finito. Los materiales en dicho 

proceso son transportados mediante la utilizaci6n de la mano de 

obra directa, tanto de los espacios de almacenamiento a la maquina

ria, as! como de máquina a máquina. 

En dicha empresa se pueden dar los dos procesos de produccibn, 

pero lo más común es que exista un mezcla de estos dos, as! puede 

haber departamentos organizados como lineas de producci6n continua 

sin que el proceso en general sea una linea de producci6n muy defi

nida, 
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ESH \f.S\S 
SAUR UE l~ 

En definitiva las preocupaciones principales del administrador 

de ITALMOBILI, S.A., son las siguientes: 

- Falta de dinero 

- Pérdide de vis6n sobre 
la Producci6n de la Planta 

- Existencia de clientes insafise

chos debido a los retrasos en 

las entregas de sus pedidos, por 

falta de entrega de los mismos 

y por la entrega de un producto 

defectuoso, 

- Evidencia del desaprovechamiento 

del equipo y la mano de obra. 

Por último la empresa ITALMOBILI, S.A., cuenta con una planta 

situada en la ciudad de México, en el Pedregal de Atizaplm. Se 

encarga de la producci6n de muebles tubulares para la oficina y 

el hogar, cuenta con un s61o proveedor para cada una de sus materias 

primas, entres éstos se encuentran: 

- La Metálica 
- Cromadora Nacional 

- Telas Especiales de Mbxico 

- EMOTEC 

- Herramientas y Accesorios de Naucalpan 

- Ultrá Espuma de México 

- Vicisa 

- Distribuidora de Triplay Seiva 0 etc, 

Y entre sus principales clientes o consumidores se hallan: 

- Funcional 

- Logado 

- D'europe Muebles 

- Mobili Spacio 

- El Palacio de Hierro 
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- Mel6ni y Asociados 

- Harmony 

- Multicolchonea de México 

- Muebles Badu 

- Forma 2000 

- Fonna 2109 

- Supermercado de Muebles la Lagunilla 

Los productos que fabrica esta empresa son: 

- Mia 

- Cosmos 

- Cirano 

- Cesca sin brezos 

- Cesca con brazos 

- Miami 

- Torino 

~ 
- Flor redonda 

- Flor rectangular 

.- Patricia rectangular 

- Patricia redonda 

- Braun 

- Misurina 

- Firme centro y lateral 

- Bolinia centro y lateral 

- C6rdova 

- Miriana 

EN APARADORES 1 

- Como 

- Taormina 
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PUNTOS CONSIDERADOS EN LA EVALUACiotl DEL SISTEMA 

- AREA DE ALMACEN 

-INVENTARIOS 

-sELECCION DE PERSONAL 

-DISTRIBUCION DE LA PLANTA 

-DIAGRAMA DE RECORRIDO 

-ESTUDIO DE MERCADO 

-MANEJO DE MATERIALES 

-HORAS EXTRAS 

-DIAGRAMA DE FLUJO 

-PERDIDA DE MATERIALES 

-COSTOS 
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- Cairo triple 

~ 

- Farfala 

- Marsala 

EaquemAticamente la situaci6n de ITALHOBILI, S.A. ·puede repre
sentarse de la siguiente manera con relaci6n al principal proveedor 

de materia prima (tubo), la METALICA, (CUADRO 9) 

VII, 2 PLANTEAMIENTO DE LAS SOLUCIONES 

Como ya me~cioné anteriormen.te, la empresa estuvo manejada 

por una sola persona, pero hoy en dia se encuentra casi en las mismas 

condiciones, ya que pese a que' son tres personas las que deciden 

su porvenir, éstas no son suficientes, debido a que en las mismas 

se encuentran demasiadas responsabilidades por lo que no pueden 

trabajar a su máximo rendimiento 1 dando como resultado una producci6n 

mala. 

Lo que planteo en este caso es una ampliaci6n de personal 

capacitado para la ayuda tanto administrativa como en el área de 

producci6n, 

Por otra parte, creo que la falta de recursos monetarios 

es algo que se podría arreglar fácilmente, ya que los principales 

accionistas han estado metiendo más dinero fresco en la empresa 

por lo que con un buen estudio y pleneaci6n se presentaría una pro

puesta de desembolso final por así decirlo, y se evitaría la constan

te inyecci6n de dinero bueno en algo que no da buenos resultados, 

y en caso de no salir como se espera. entonces habría qud ver la 

posibilidad de cerrar la empresa. 
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Por lo anterior, ee podria solucionar alaunos problemas que 

tambilm afectan fuertemente a la empresa como es el tener un s61o 

abastecedor de tubo, el cual tiene atada a la empresa a su disposi

ci6n, la soluci6n a este problema es tan fácil como hacer una revi

si6n a los antiguos proveedores o a nuevos en el mercado y tratar 

de conseguir un buen trato, De esta forma la empresa no tendria 

que parar su producci6n por falta de materia prima ni tener que 

estar recibiendo cualquier tipo de material que deseen enviar. 

Lo mismo que lo anterior 1 se presentada para los dem&s pro

veedores, con esto, la mayoria de los inconvenientes de la empresa 

estarian solucionados. 

Ahora bien, el resto de los problemas se encuentra en la 

producci6n de la empresa, por lo que es inminente la inclusi6n de 

un' control de la producci6n en dicha empresa. Pero hay que tomar 

en cuenta la mala situaci6n de la misma, asi que no hay que formular 

o llevar a cabo planteamientos que resulten ut6picos. 

Para lle\•ar a cabo este planteamiento de la producci6n nos 

referíamos a las técnicas antes mencionadas en este trabajo como 

son: Inventarios, tiempos, etc •• , lo que permitirla a la empresa 

mantener un adecuado equilibrio en su capital de trabajo y financiar 

sus ventas. 

con relaci6n a la mano de obra, creo que con la implantaci6n 

de un sistema de selecci6n, seria más q~e suficiente y el cual no 

seria nada caro y ayudada considerablemente a la empresa, pese 

a que todos los trabajadores de los que podria disponer la misma, 

tienen que ser sin ninguna excepci6n del Sindicato de Trabajadores 

C.T.C., lo que si dificulta algo, ya que dichos trabajadores no tie

nen ninguna capacitaci6n o salvo muy raros casos. 
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Por 6ltimo, me referiré el departamento de Ventes, el cual 

es indispensable que lleve a cabo la realizaci6n de un estudio de 

mercado para poder terminar con uno de los problemas m&s graves 

que padece la empresa, la gran variedad de articulos, y por otra 

parte, que reorganice loa programes de cobranza. 

Y s61o me queda aclarar que en cuanto a la distribuci6n de 

la misma 1 no haré ninguna observaci6n sino que tomaré como base 

la existente. 

Presentar& ~lgunas soluciones que yo tomarla para la resolu

ci6n de algunos de los muchos problemas de la Industrie ITALMOBIL, 

En el depar.tamento de VENTAS: 

Como primer paso harta una reducci6n de la linea que se tra

baja. Para esto me basad.a en un estudio de mercado, pero como esto 

lleva el¡o de~, tomaré los últimos 10 meses de facturaci6n y ven

tas con el fin de eliminar los productos que no tienen demanda en 

el mercado, sin olvidarme que hay que llevar a cabo un estudio exa

hustivo de mercado. 

SILLAS SALAS BASES 

- cirano - farfala - flor redonda 

- torino - flor rectangular 

-cosmos - patricia rectangular 

- ceses c/b - braun rectangular 

- cesca s/b 

- mia 

Con lo que conseguida reducir en más de la mitad la linea 

de productos, logrando de esta manera una mejor uniformidad ~n la 

producción y estableciendo algunos estlmdares en la cuesti6n de la 
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materia prima y en la elaboraci6n de dichos productos. 

Por otra parte, reduzco bruscamente una serie de materias pr!, 

mas 'que son muy costosas y que no están rindiendo las utilidades que 

se esperaba, y dándome la oportunidad de invertir todo ese dinero 

en otros artículos que si me sirven, 

Con le reducci6n en la linea 1 ye puedo preparar un programa 

de producci6n, ya sea por ¡alido o continuo debido a la similitud en 

su fabricaci6n. 

Por ejemplo: 

De la gran variedad de cristales que se utilizan con esta re

ducci6n se verán. necesitados s6lo tres tipos de cristales, ye sea 

filtrasol o claros. Cabe anotar que anteriormente se utilizaban más 

de quince tipos diferentes, logrando también un ahorro, ya que este 

tipo de materia prima es de pago inmediato y muchas veces permanecen 

en la plante por tiempo indefinido causando costos de almacenamie.!!. 

to. 

Otro ejemplo seda la madera: Que al igual que el anterior, 

ocasionan gastos innecesarios. Logrando con este reducci6n de le 

linea, la utilizaci6n de dos tipos diferentes que se emplean en to

dos los artículos que llevan madera. 

De igual forma ocurre con el tubo que se reduce de 23 medidas 

diferentes a s6lo ocho únicamente. 

Por otra parte, con la nueva distribuci6n dejo solucionados 

los problemas de almacenamiento y doy inicio a los inventarios y ma

nejo de materiales pera el correcto funcionamiento de la empresa. 
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Como siguiente paso a tornar, rematarla todo ese material an

tiguo y de desecho que ocupa mucho lugar en la planta, y dicho lugar 

lo utilizarla en almacenes. 

Esta medida me reditúa alSo de dinero que es muy necesario 

en este tiempo, asi como mucho espacio que antes era inservible. 

también el constante problema de tener materiales regados por toda 

le planta 1 ocasionando problemas en la producci6n y en la seguridad 

de los trabajadores. 

EN EL DEPARTAMENTO DE PRODUCCION: 

Este departamento estar& con el nombre de departamento de In

geniedn Industrial, a cargo de un Ingeniero y un ayudante. El In

geniero será el Gerente de Producci6n, el cual planeará y controla

rá la producci6n mediante unas hojas de proceso, de flujo y de tra

bajo, 

Estará involucrado en la toma de decisiones referentes a los 

procesos productivos para que el mueble obtenido cumpla con las es

pecificaciones y la calidad requerida, asi como con la cantidad pro

gramada y con el mínimo costo, 

El programa de producci6n que llevará el Gerente por medio 

de su ayudante y el Supervisor evitará o eliminará los retrasos en 

los tiempos de entrega de la mercancia. Claro está, que si no se 

cuenta con los recursos mónetarios necesarios, no se podrá solucio

nar. 

En forma general el Departamento de Producci6n tendrá las si

guientes caracteristicas: 

- El alcance de este departamento serli coordinar todas las 
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fases de le producci6n pera controlar les materias primes, 

determinar y planear la carga de trabajo, programar les 6r

denes y mantener un nivel de inventarios 6ptimos. 

- El objetivo será analizar condiciones y determinar las ac

ciones necesarias para utilizar eficientemente la meno de 

obra, los materiales y lo maquinaria para producir lo requ!_ 

rido de acuerdo a las necesidades de los clientes, 

El objeto del Gerente de Producci6n es transformar la mate

ria prima en productos terminados y al menor costo posible 1 con una 

calidad adecuada; sus funciones son las de dirigir, supervisar y 

controlar las ec;tividades de la producci6n, las mismas que las de

sarrollará a través de: 

- CONTROL DE CALIDAD, 

Tiene la funci6n de inspéccionar los productos tanto a su 

llegada en materia prima, su elaboraci6n y culminaci6n 1 y 

no dejar salir ningún producto que no cumpla con las mini

mes normas requeridas de calidad. De esta tarea se encar

gará el ayudante del Gerente de Producci6n. 

- MANTE~IMIE.\'TO, 

Este tiene bajo su responsabilidad la conservaci6n y mante

nimiento en condiciones 6ptimas de funcionamiento las ins

talaciones generales de la empresa, maquinaria, y los sis

temas de protecci6n contra incendios 1 organizando sus acti

vidades e ni\•el preventivo especialmente y correctivo. Tam

bilm se encarga el B}'udante del Gerente de Producci6n. 

- INGENIERIA INDUSTRIAL, 

Este está bajo le responsabilidad del Gerente de Producci6n 
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y se encargará del diseño, programaci6n, control de los 

sistemas de planeaci6n, control c!e almacenes de materia pr.!, 

ma, producto semi-procesado y terminado, asi como el con

trol de la mano de obra y del cálculo de estándares en la 

fabricaci6n. 

- COMPRAS. 

Esto será realizado por la secretaria y lo llevará a cabo 

mediante la recolecci6n de las requisiciones de los diferen 

departamentos, solicitudes de precios, cotizaciones, compa

raciones de precios y calidad, selecci6n de fuentes de aba,! 

tecimiento, formulaci6n de pedidos y vigilancia de sus cum

plimiento .. ;, aprovisionamiento de catálogos, lista de pre

cios y ofertas especiales. El Gerente de Producci6n hará 

una revisi6n )' aprobaci6n de las !acturas, 

- EL DIRECTOR GE.~ERAL: 

Deberá descentralizar las funciones y repartir responsabi

lidades, con lo que se haré más eficiente el desarrollo de 

sus actividades 1 evitando toma ::!e decisiones equi\'ocadas 

por no tener contacto directo con· los problemas. 

Y luego estableciendo contacto con aquellas fuentes de ayuda 

para la Pequeña )' ~lediana Industria, como pudiera ser: FOMINFOGAIN, 

etc, 

tas fases del Director son las siguientes: 

\'igilar el cumplimiento de la planeac.ión mediante la coordi

nación de todos los elementos de la empresa, así como delegar autori 

dad, ejercer la autoridad, establecer canales de comunicaci6n y su

pervisar el ejercicio de la autoridad. 
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Por lo expuesto anteriormente, el organigrama de la empresa 

quedada de la siguiente manera1 CUADRO 10 

son: 
Este nuevo organigrama tiene tres variantes con el anterior 

- Un asesor financiero para que lleve toda la contabilidad 

de la empresa. 

- Une secretaria para atender tanto a Ventas como e Produc

ci6n. 

- Y la creecci6n de un Departamento de Ingenieria Industrial 

con el incluimiento de una persona, y a cargo del Gerente 

de Producci6n, 

En definiti\'a el incremento es de tres personas, con lo que 

creo poder solucionar o dar inicio e la recuperaci6n de le empresa 

a corto plazo, 

Y posteriormente que ye tenga solvencia, hacer cambios o ad

quisiciones de mejores m6todos de producci6n, como podria ser un 

sistema de c6mputo pare la realizaci6n del control, etc. 

De acuerdo con las necesidades expuestas los objetivos a lo

grar mediante la planeaci6n de la producci6n puede resumirse como 

sigue: 

- Determinar la cantidad 6ptima de materia prima que deberá 

comprar la empresa. 

- Determinar el volumen de producci6n ideal en cada mes. 

- Obtener la cantidad 6ptima de productos terminados en cada 

mes. 

- Determinar los niveles 6ptimos de inventarios de materia 

prima y producto terminado en la Planta. 
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Ahora el diagrama de la planta quedada de la siguiente ma

nera: CUADRO 11 

DESCRIPCION DEL PROCESO DE FABRICACION 

Primero se tiene que recibir los pron6aticos del departamen

to de Ventas o recibir los pedidos; determinar las materias que sean 

necesarias para producir el producto: determinar lo que se debe com

prar y lo que se fabrice 1 en base a costos 1 el tiempo que se tarda 

en surtir el proveedor y tener siempre en cuenta los productos que 

están terminados. 

Luego se determinan las operaciones que se pueden realizar 

en las diferentes máquinas y las que se pueden efectuar en una sola. 

Además, determinar las operacion2s que deben realizarse sobre el pr.Q. 

dueto. Y la secuencia de las mismas determinan el 6ptimo de febri

caci6n 1 para esto se recomienda usar los diferentes diagramas que 

se conocen como son: El de Operaci6n, de Flujo, asi como también pr~ 

parar hojas de ruta. pera le secuencia de operaciones a efectuar en 

el producto y hacer les modificaciones de acuerdo e los cambios de 

diseño o al suceder contratiempos en la obtenci6n del producto. 

Con el fin de dar descripci6n clara de lo que es el proceso 

de fabricaci6n del producto, harh uso de los tipos de diagramas que 

son el de Proceso de flujo, de recorrido, los cuales se explican a 

continuaci6n. 

DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO 

Se utiliza como instrumento de análisis, pues muestra clara

mente todas las operaciones, inspecciones, almacenamientos, trans

portes y demores en forma cuantificada y secuencial que sufre el ar

ticulo durante su fabricaci6n. 
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Este tipo de diagrama al igual que el de proceso de operaci6n 

y el de recorrido, emplea los siguientes símbolos estándar para la 

representaci6n de actividades: 

OPERACION TRANSPORTE 

o ~ 
INSPECCION AOOCEN 

o V DEMORA 

D 
DIAGRA.'!A DE RECORRIDO 

Muestra la presentaci6n objetiva de la distribuci6n de la 

Planta, edificios en la que aparecen el recorrido de todas las acti

\'idades que están registradas en el diagrama de proceso de flujo. 

Para elaborar este tipo de diagrama identificaremos cada ac

tividad por medio de símbolos (mostrados en párrafos anteriores) y 

números que corresponden a los que aparecen en el diagrama de proce

so de flujo. Para indicar la direcci6n del movimiento, pondré peri2_ 

dicamente flechas espaciadas a lo largo de las lineas de recorrido. 

Es e\'idente, que el diagrama de recorrido es un complemento 

del diagrama de proceso de flujo, púes en él aparecen el recorrido 

inmerso y las áreas de tránsito1 lográndose con ambos diagramas una 

descripci6n completa del proceso de fabricaci6n del articulo, 
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Plonl•lt 

TESIS ... numera; 1 1 1 1 '( 

U,N.11, tumorlo. 

tipo d. dlogramo1 pr•••nte, propu••lo, 

PROCESO DE FLUJO de1tdp 0 n• tm1 n• tm¡ 
p1ot•lo de operoclont 

Fabric.de Billa º•la" estruc. 
op•1ocl :n, 

1 ÁÍ~~;~' Gral &'l~~:n'"~e•i~roc. 
1on1pa1t•, 

ln1petclct'n, 

d 'Sto MAl!DdHAóo G. DE LA T IK:ít.!':l966 d•IT'O 1 0 0 

º·' •01 a\mo ttln, SEllI-PROCESADOS 
pre1en '• 

~ ~ .~ i ~ ~ ... ":_i' de1oll1 del metodol 
a propue1 to, -~· 

,,. ,,. . ob•erwoc\one1, 

1.- Almacén general hfl! I0::>00<;7 Tubo de JI cal.18 

ta .. ue ee reauiere. cxioo• 
2.- Hacia área de corte b.00<;7 B 

3.- Cortar a aedida le000<;7 

4.- Hacia área de troqu!: lo~OO'V 18 

lado. L:>•OO'V 
s.- Hacer garganta •000<;7 
6.- Uncia área de dobl! Pó00<;7 11 

do. 0•00<;7 

1·- Doblado o .. dido i.000<;7 

e.- Hacia área de end!: 0~00<;7 4 

rezado. O•OD<;7 

9. - Enderezado •::>00<;7 

10.- Inspecci6n O~eD<;7 

11.- Hacia área de aolw 0000<;7 9 

do. o•G0<;7 

12.- Soldado •000<;7 -
13.- Hacia 'área de ba- Oó00<;7 24 

rrenado. o•OD<;7 

14 .- Barrenar a Mdida ·~00<;7 1 

15.- lnsnacci6n 0090<;7 

16.- Al-cén producto OOOD'V 10 
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Plonhll 

TESIS . . nu"'ero: 1 1 T ·~ 

"-·-· 1utnorlo0 

tipo 6- dlogUU!ID 1 
d••c: rlp, 

pr•••nu, p1apue1to, 

PROCESO DE FLUJO n• tmt nº tmt 
prou1a d• op1ror.ion1 

Fabrica ae eillae "llIA11 eetruc. 
op.,ocl ~ n, 

•m¡i~':::~1 gra1. l~f~~~,:"¿e111i-proc, 
rontport•, 

ln1pecd&'n, 
d1~~ra~~d~~-~~:_- ___ ••., l!..-.!!º'

986 d•fl'I ora, 

º.' 'º' SEMI-PROCESADOS olmo c.'n, 

pr111n •, .: ; ;. a o' ~~>º~ •º d11all1 del metodol :_ a '" E E .... ob111 'ta(ion11, 
ll propu11 lo, o~.~~ o ,. 

Semi-nrocesado hasta que IOóDD'V 

se requiera ex>i:Jo• 

17 .- Hacia área de pin- hAOD'V 
tura, O::>DD'V 

18.- De110ra oc:>o•-v 

19 .- Inepecci6n oo•o-v 
20. - Almacén de produc- O::>OD'V 
to. O:;>OD'V 

semi-procesado OODDY 

""'ºº"' -· -
O::>DD'V 

O::>DD'V 

DóOD'V 

CX>i:JD'V 

O::>OD'V 

OóOD'V 1 

Oc:>DD'V 

OóOD'V 

O::>DD'V 

O::>DD'V 1 

O::>DD'V 1 

OOOD'V 
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Plan tell 

TESIS 
numero; 1 1 :l. 1 3 

u.11.11. tUlftarl•, 

tipa d• diagramas 
d •te: rlp, 

p1•••nt•, p1apuetto. 
PROCESO DE FLWO n• tm1 n• tm1 

''ª'j~\~~d~ª~illa 11aia11 tapicer op.,ad~n. 

·~~i••~:" 1 ..,--, t~r_:i~¡n·~ui-nroc. 
rantpaqe, 

. .. 
dio; ro modo por i 'ñ.leª..!1~ 

1nspecc1on, 

SR. llALDOllAOO G.DE LA T. d'"'ª r a, 
º·'•al SEllI-PROCKSAOOS Olrnac11n, 

pr111n •, ; ~ ; i i ~~~l 
. 

d11all1 del melodol ,,. obt1rvacjan11, 
. a p1apu11 ta, .:- :. .i:.:.-; , .. 
1. - Almaclin general haa- loóDOV' lana de varios 

ta que se requiero CX>DDY colores 

2.- Hacia irea de corte P•DO<;I 17 

3. - Corte a medida i.000<;1 
4.- Hacia 6rea de cos~ 10ooo<;1 6 

ra. L:l•OO<;I 

5, - Coser a medida i.000<;1 
6.- Inspeccion bo•O'V cortado, cosido 

7.- Al~ de producto PQOO'V 

eemt-proceaado hasta - bóOO'V, 

que se requiera OQDO• 

OODO'V 

OóDO<;I 

CX>DD'V 

PODD\7 

O::>DD\7 

OQOD\7 

OoOO'V 

ºººº"' 
O::>DO'V 1 

OODO'V 

OóDO'V 
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Planhlf 

TESIS .. , . num•ro; l 1 3 1 3 
U,N,N, 1u1narlo. 

tipo dadlo9tc1tna1 
d•udp, 

pteHnfe, p1op11a110, 

PROCESO DI FLUJO n• tm' n• tmll 
P'f.d,~1~~~r~0 '~':,"'11illa 111IA11 ensub pperaci&n. 15 

·~~~~:::' ~-' )'•;:'in~.:''n~d-terai 
ron•p•rfa, 11 

lnsp.cclo'n, 5 
dis:: 0 MAi~AOO a. nE LA TJ'FKheª~1?KK d•"'º, º· 1 
º.' •01 TERlllNADOS olrn o e :n, 7 

pr•••n 1, .•• o • 
i/' ..... ~º .. •• d11oll1 del melodol 

ll prop1111 lo, ~ L;t ~ ;/·(:' 
ob1e 1 voc¡ona1, 

-~· 
1.- Almac-en de producto ºººº"' estructura y tapi-

semi-procesado Q9i:JDY cerla 

2.- llacla área de arudo O•OD"7 40 est,;ructura 

3.- Hacia área de &r9BdO o•DD"7 28 tapicería 

4.- Li1tpiar estructura •:::>OD"7 

~-- Colocar el asiento •00017 

6.- ReMchar las patas leoOD"7 1 
7 .- Colocar chapetones 19oOD"7 
e.- Colocar el reapaldo 19oOD"7 

Q,- Ine---ci6n P::>8D"7 de toda la silla -
10. - E11pacar 8oOD"7 

11.- Hacia el área del ºººº"' e 

Almacen de nroducto ter OOODV 

alnado hasta que se re- 0900\7 

.quiera O::>OOY 

OODOV 
- ---------- -· 
O~OD\7 

OoODV 

oooov 

OQOD\7 1 

OóODV 1 1 

0000\7 -
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flant•ll 
TESIS 

n11ntuo: 1 1 

tfp• de41a9rama1 
deurl,, 

pr11•n11, propu•at•, 

n• tmc n• tm1 
ploc•to d• ap1rodon1 opuac.i.ln, 

1mpieao en1 111rmino 1n1 
IOlllPOfle, 

dio91arnodopor1 lec:ha1 
ln1p1uiJn, 

d••ora. 

º"'''"º'lan11, 

OóOD'V 

·~OD'V 

PóDO'V 

OóOD'V 

OóOD'V 

bóOD'V 

OoOD'V 

OóDD'V 

OóOD'V 1 1 

OóDD'V 1 
OQDD'V 1 
OóDD'V 

OóDD'V l 
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''º"'•11 TESIS 
numero: 1 

IU"'•tl•. 

tipo tietllo91oma1 
4eecrlp. 

pr•••nte. prop11etto0 

n• tm1 n• tml 
procHo dt optroclont a,eraci~n. 

unpleao en1 1••t1nino en1 'º"''º'"· 
ln1pecclo'n, 

dio;rornodopon luho1 
dtfl'O 1 0

0 

º·' •01 almo e¡"• ,,. .. ,, .. 
~ ~ ~ ~ :· ''o" 

. . 
detalle d1I melodot ~::.'' ~· obterwoctone•, 

• p•opUt 1100 :: -~ .g a ;..~· 

looDD<,7 

0900'1 

lo:::>DD<l 

b:::>OD<,7 

bQOD'l 

l:)ooD<;.7 

b:::>OD<,7 

b:::>DD'l 

PóDD'l 

looooq, 

IOoooq 

OóDD'l 

ºººº"' 
09DDl7 

IO:::>DDl7 

0:::>0017 
·- -·--- -- -- -·---------

OoDDl7 

OóOD<;.7 

O:::>DDl7 

OoODl7 1 
OóDDl7 1 
000017 



Plantel& 

TESIS 
nura•ro: 1 

IUMDrl•. 

tipa dedla1rama1 
lllleurlp. 

pr•••nle. ,,., ....... 
n• fml nº tmt 

''ª'•lo de op.,otlonl º'•••el~ n. 

empie10 ••u J•ermino enl fon1pa1 te, 

in1p•cclrln 0 dlogromodo pon lecho1 
delflo 'ª· 

ª .. 'e ea o llfto e Jn. 
p1e1en e. .: ; Q. o á 

detalle del meladel 
a p1apu•1 ••. 1i ~ .! 1 ~ 

...º .. 
~'::.'' ·~·#' 

~ ob••r•ocion••, 

bóDD'i7 

i09bD'i7 

bóDD'i7 

bó0D'i7 

bóDD'i7 

'JoOD'i7 

OóDD'i7 

OóDD'i7 

OóDD'i7 

OOOD'i7, 1 

OóDD'i7 

OóDD'7 

OóDD'i7 

oqbo'i7 

OóOD'i7 

O~OD'i7 ---·------
1 OóDD'i7 

OoOD'i7 1 

Oó0D'i1 

OóDD'i7 1 

OóDD'7 

OóDD'7 
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INSPECCION 

SOLDADO 

INSPECCION 

AOOCEH DE PROIJOC'OO 
SD!IPROCESADO HASTA 
QUE SE REQUIERA 

.. ._. ............ 
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Al.MACEN GENERAL 
HASTA QUE SE 
REQUIERA. 
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HACIA AREA DE CORTE 

CORTE 

HACIA AREA DE COSTURA 

COSTURA 

INSPECCION 

PINTADO 

DEMORA 

INSPECCION 

Al.MACEN DE PRODUCTO 
SEMI-PROCF.SADO 

HACIA AREA DE ARMADO 
ESTRUCTIJRA Y TAPIZIOO 

LIMPIAR ESTRUCTIJRA 

COLOCAR ASIENTO 

REMACHAR LAS PATAS 
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A) ES UN SUBCONJUNTO DEL CONJUNTO PRINCIPAL, 

B) CONJUNTO PRINCIPAL DIAGRAMADO, 

COLOCAR CHAPETONES 

COLOCAR RESPALDO 

INSPECCION DE TODA 
LA SILLA 

EMPACAR 

HACIA AREA DEL AOO 
CEN DE PRODUCTO TER 
MINADO HASTA SU EN'.:° 
TREGA. 
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CAPITULO vur.- EVALUACION DEL SISTEMA PROPUESTO 

VENTAJAS DEL SISTEMA PROPUESTO 

Con la implantación del sistema de Planeaci6n y Control de 

la Producci6n, le empresa obtendrá algunas ventajas entre les cuales 

puedo citar: 

- Se evitan las demoras por falta de materia o herramientas, 

- Se determina la prioridad en loa pedidos y se evita discu-

siones y dificultades entre los departamentos de Producci6n 

Y Ventes. 

- Se minimizan los pedidos urgentes, 

- Se minimizan los tiempos extras, etc. 

A continueci6n presento una evaluaci6n de los costos actuales 

y en lo• que incurrirá dicha implantación. 

SITUACION ACTIIAL DE LA EMPRESA A JUNIO DE 1985 

Lo empresa se encuentra en une situaci6n muy critica, ya que 

en el año da 1985 present6 unas pérdidas de $20 1000,000.00 (VEINTE 

MILLONES DE PESOS), debido a la falta de planeaci6n y organización 

de la misma, 

La fábrica se encuentra trabajando al 20% de su capacidad, 

Se presenta una gran cantidad de productos defectuosos por 

falta de control en la elaboraci6n. 

Demasiados pedidos urgentes, especialmente cuando le mayor 

porte no eran pedidos de urgencia, originalmente. 

Nos encontramos con muchos casos en que los pedidos se reci

bieron con bastante anticipaci6n a la fecha de entrega, pero que por 

una rez6n o por otra se han retrasado tanto, que lleaan a aer un 
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varadero problema, 

Se utilizo demasiado tiempo extre para poder asear el trabajo 

que en las horas ordinarias no se logr6 hacer, C~ntl.nuas interrup

ciones en les operaciones, motivadas por falta de material o herra

mientas. 

Lo que resulta más caro es el frecuente cambio en la prepara

ci6n de laa m!quinas cuando ae interrumpe una 11.nea de producci6n 

debido a emergencias o pedidos urgentes. 

El volver a preparar las máquinas implica cargas por trabaajo 

extra y tBlllbién por pérdida de t'iempo productivo mientras se cambian 

l!etas, teniendo como resultados costos sn&s elevados, 

Tiempo de espera de los obreros antes de recibir las 6rdenes 

de producci6n. 

Demasiadas pérdidas frecuentes de materiales en proceso, de

bido a que no hay un almacén, el material se coloca en cualquier si

tio, encontrlmdose materiales regados por el piso de toda la planta. 

Muchas veces, existe la necesidad de toma'r articulas termina

dos de un pedido, por que se ha descubierto que otra· pedido tenia 

prioridad. 

Un ritmo disparejo en la secci6n de embarque. 

Excesivo inventario obsoleto que se tiene y que provoca pro

blemas de almacenamiento. 

La pérdida frecuente de material terminado y de herramienta 

por falta de control. 
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Por lo anterior, podemos observar la gran cantidad de costos 

en los que incurre la empresa 1 ya sean de mano de obra ociosa, mate

rial hechado a perder, tiempos muertos, muchas horas extras, mate

rial perdido, as! como la falta de un buen estudio de costos por 

producto. 

SITUACION DE LA EMPRESA A JUNTO DE 1986 

Con el estudio realizado en esta tesis y su aplicaci6n en la 

empresa ITALHOBILI, S,A., se tratará de reducir o de eliminar lama

yoría de las dificultades mencionadas anteriormente. 

Para aaoato de 1985, lo empresa puso en práctica elauna de 

estas sugerencias, con lo que sea logrado los siguientes resultados 

a junio de 1986, la empresa lleva una pérdida de $2 1 200,000,00 (DOS 

HILLONFS DOSCIENTOS MIL PESOS), que es una séptima parte de lo que 

llevaba hace un año en esas fechas. 

Asi como en la actualidad la fábrica se encuentra trabajando 

a un 50% de su capacidad instalado, 

Con respecto al gasto invertido en horas extras, estas han 

sido disminuidas en su totalidad , utilizándose solo en lo indispen

sable y que no rebasen la cantidad de diez horas a la semana. 

Han cesado las interrupciones en las operaciones. 

Han desaparecido las frecuentes p~rdidas cte productos termi

nados, semiprocesados. herramientas y materia prima, a causa de le 

creaci6n de almacenes e inventarios. 

Así como un notable incremento en· ventas, debido a la reduc

ci6n de los productos sitados en el Capitulo VII. 
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Los gastos en los que incurre la fábrica con esta implanta

ci6n soni 
- Una secretaria 

- Un asesor financiero 

- Un Ingeniero 
T o t a 

$ 70,000,00 

$100,000,00 

$240,000,00 
$410,000.00 

Por lo tanto, la n6mina se veria alterada en $410,000,00 pe~ 

sos mensuales, Pero hay que mencion~r que hasta la fecha, es decir 

junio de 1986, s6lo han contratado a la aecretaria y al asesor fi

nanciero. 

Por lo que la inversi6n ha sido s6lo de $170,000,00 pesos men. · 

sue.les, 

Con la entrada de estas dos personas se ha logrado mayor pro

ductividad en le planta, as! como la implentaci6n de las dos terce

res partes de las propuestas realizadas en esta tesis, faltando s61o 

la contrataci6n del Ingeniero, lo que costad.a a la empresa -

$240,000,00 pesos mensuales, con lo que se lograrle resolver los pr.e, 

blemas que todavia presenta la fábrica; como ~on le falta de control 

de calidad, toma de tiempos y movimientos, eli11inaci6n de tiempos 

muertos, etc. 

A continueci6n present·o un estudio de costos realizado sobre 

la SILLA HIA, tomándola como ejemplo, antes y despuh de la implan

taci6n de estas sugerencias. 

Las condiciones fisicas y el precio de los recursos humanos 

materiales, asi como la eficiencia econ6mico de la producci6n de

termina el costo de producci6n de la fábrica, 

El costo de producci6n de la empresa debe ser analizado por 
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la Gerencia, de modo que este "Costo" involucre de manera general 

a los costos de oportunidad, a loa costos fijos, variables y margi

nales. 

Todo administrador sabe que el anAlisis y control de los cos

tos ea una funci6n blseica que cuyo objetivo es a.antener a ·la empreaa 

en una posici6n econ6mica satisfactoria. 

- Costos de Oportunidad; Para los empresarios, economistas 

y Gerentes de empresas, alaunos de los costos mis importan

tes que se derivan de hacer una cosa en lugar de otra, son 

las oportunidades que se han perdidoal dedicarse a una ac

tividad y prescindirse de otra, A esta alternativa o sa

crificio de no hacer una cosa pare hacer otra, se le llama 

COSTO DE OPORTUNIDAD, 

- Costo Fijo: El costo fijo se define ordinariamente como 

el grupo de gastos que la empresa tiene que desembolsar 

aunque no produzca ninguna cantidad de bienes, Por ejem

plo: alquiler, salario a los visilantea. 

- Costos Variables: Es el costo de operación que varia con 

el volúmen de producci6n, Por ejemplo: la mano de obra di

recta, la materia prima, la fuerza eléctrica, etc. 

- Costo Marginal: Podemos definir el costo marginal como la 

adici6n al costo total que se atribuye a una unidad más de 

fabricsci6n, 

- Costo Indirecto de producci6n: Es el que est6 forll8do por 

aquéllos gastos que no pueden ser rápidamente aso~iados con 

el producto, Incluyen los gastos del .producto, a excepci6n 
de los 111Stcriales directos y la mano de obra directa. 
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FORMULA SS 

C'J'. CF + CV 

en donde: CT • Costo Total, 

CF • Costo Fijo, 

CV • Costo Variable. 

- COSTO MARGINAL: 

- COSTO PRIMO: 

CHg • ACVT • CVT2 CVT¡ 
¡-q q/2 q¡ 

en donde: CMg • Costo Marginal, 

A CVT • Incremento del costo variable 
total. 

A q Incremento de le cantidad. 

Costo Primo • materiales directos + mano de obra 
directa. 

- COSTO INDIRECTO DE PRODUCCION: 

materia prima mano de obra costo indirecto 

+ + 
indirecta indirecta de producci6n 

- LA CANTIDAD EN EL PUNTO DE EQUILIBRIO (q): 

en donde: 

q. Q_ 
p-CV 

q • Cantidad 

CF • Costo Fijo 

CV • Costo Variable 

• Precip de venta por unidad 
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- VENTAS ( en insresos ) 1 

V•CF+CV 

en donde: 

V • Ventas· 

CF • Costos Fijos 

CV • Costos Variables 

Por lo tanto las ventas en el punto de equilibrio; 

- COSTO TOO'AL: 

V•~ 
V total 

COSTO TOO'AL • Costo de + Costo de + Costo de 

produccibn operaci6n distribucibn 

- PRF.CIO DE VENTA: 

Precio de venta • Costo total + % de utilidades 

ANALISIS DE COSTOS DE LA SILLA "MIA" JUNIO DE 1985 

Proporcionado por el administrador de la empresa, 

MATERIALES: 

7.53 mts, de tubo 7/8 csl. 18 precio por metro $156.46 

l metro de lona 

Pintura de una silla 

8 soleras de 1/16 x 1/2 

total materiales 

1,178.00 
500.00 

400,00 

16.00 

2,094,00 

8 Administraci6n de los Sistemas de Producci6n, Limusa, G.Velázquez 
Mostretta, 
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MANO DE OBRA: 

cortador de tubo 

doblador de tubo 

soldador 

cortador de tela 

costurera 

armadores 

Total de tiempo 

65 minutos x 3,33 • 
Indirectos 80% • 

GASTOS VESTAS Y 
ADHINISTRACION 25% • 

15% de utilidades 

PRECIO DE VENTA 

216,45 
174,00 

s 390.45 

875.00 

$3,359.45 

503.91 

~~2 

5 minutos 

10 minutos 

15 minutos 

10 minutos 

10 minutos 

15 minutos 

65 minutos 
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" A ~ A L I S I S 

SILDAS MIAS 

Materia lee: 

7,53 mt. tubo 7/6 cal. 16 156.46 
1.00 Mt. Lone 
Pintura 
6 f>olere• d• 1/16 K 1/2 

O E e- o s raB " 

Total Materiales: 

Mano de Obra: 

Corte Tubo 
dobleúo 
Soléaéo 
Corto Tela 
Costura 
Aro.a do 

5 m!n, 
10 rnin. 
15 min, 
10 mln.' 
10 mln. 
15 mln. 

65 X 3.33 
Ind. 60" 

Gaatoa Vente y Adm6n. 25" 

15" UÚllded. 

s 3,500.00 

'1,176.00 
saa,aa 
400.00 

16.00 
-2-;Tfa.1ili 

! 216.00 
174.00 

--51¡-0:-00 

6?S.OO -·nll:r 
-3~~~·ªº 
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ANALISIS DE COSTOS DE LA SILLA "MIA JUNIO DE 1986 

- Orden de producci6n # 30 No, de sillas 200 

- Composici6n de la silla (por unidad} 

MATERIALES: 

7 .53 mts. de tubo 7/8 cal. 18 precio por metro $195.50 

$1,472.11 
l metro de lona 

Pintura de una silla 

8 soleras de 1/6 x 1/2 

Gasto de hilo por silla 

6 chapetones de plástico 

Total de material 

MANO 'DE OBRA: 

cortador de tubo 

doblador de tubo 

soldador 

cortador de tela 

costurera 

armadores 

Total de tiempo 

52 minutos x 4, 30 • 

1,000,00 

J ,000.00 

241.00 
30.00 

60,00 

$3,803.11 

4 minutos 

B minutos 

12 minutos 

10 minutos 

10 minutos 

8 minutos 

52 minutos 

223.60 

$ 4,026. 71 

Total del costo primo • Gasto en materiales + Gasto en mano de obra 
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Total del costo primo • $4,026. 71 por silla 

Total del costo primo de la orden # 30 es 

$4,026. 71 x 200 sillas • $805,342.00 

DETERMINACION DEL COSTO DE LA i'!ANO DE OBRA DIRECTA 

·cantador 

doblador 

soldador 

costurera 

nmo de obra 
no~ 
tala. 

Salario 
diario 

$2,426.00 

3,060.00 

2,859.00 

2,742.00 

2,065.00 

salario por 
minuto 

$5.05 

6.37 

5.95 

5. 71 

4.30 

minutos costo por 
trabajados silla 

$ 20.20 

8 50.96 

12 71.40 

10 57.10 

18 77,40 

$277 .06 

coito final 
de la orden 

' 30 

$ 4,040,00 

10,192.00 

14,280.00 

11,420.00 

15,480,00 

$55,412.00 

- Total de costo primo • Gasta de material + Gasto en mano de obra 

- Total de costo primo por unidad • $3,803 .11 + 277 .06 

- Total de costo primo por unidad • $4,080.17 

- Total de costo primo de la orden I 30 es : 

$4, 080, 17 X 2()() • S..S.1.6..i.P..3..'::..'!?. 
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DETERMINACION DEL COSTO INDIRECTO 

lilteriales 
Wira::t<s 

lim de obra 
itK!ín>:ta 

Gistos ir<li-
rectal 

total dias costo en 
trnlajados minJtoe 

$lt.O,all.CD 22 $13.25 

m,cro.m 22 3),:JJ 

81.8,aD.CD 22 B),:JJ 

ll!fnutos minuta! costo por costo 
utilizadae ut:l.llialaa silla total de 
.., cada .., Ja or- Ja orden 
silla ' :JJ # :JJ 

34 6,!lD $4'.l:l.:íl $9), laD.CD 

52 10,lll'.J 1,575.00 315,lal,CD 

52 10,i.o:J 4,175.ro 835,lal.CD 

$6,all. JO $1 '2/IJ,3"°.CD 

COSTO DE PRODCCCION DE LA ORDEN # 30 

Costo primo 

Costo indirecto 

Costo de producci6n 

L'NITARIO 
$ 4,080,17 

6, 201. 70 

10, 281. 87 

TOTAL 
$ 816,034.00 

l '240,340.00 

2'056,374.00 

Costo total = Costo de Producci6n + Costo de Operaci6n + Costo de 

d ist ri buci6n, 

Costo total• $10,281.87 t $875.84 t O• $11,157.71 por silla. 

En este momento ya se sabe cuanto cuesta el producto, pero no 

cual es el precio de venta. Para esto· hay que agregar aún al costo 

total una utilidad y finalmente queda as!: 

Precio de Venta • Costo total + 15% de utilidad. 

Precio de Venta• $11,157,71+1,673.65 • $12,831.36 por silla, 



- 117 -

Preclo de Venta de la orden # 30 = $12,831.36 x 200 • 

Precio de Venta de la orden # 30 de 200 sillas "MIA" es de 

$2' 566, 272,00 (DOS MILLONES QUINIENTOS SESENTA Y SEIS MIL DOSCIENTOS 

SETENTA Y DOS PESOS 00/100 M.N.) 

Como se puede observar hay unu gran diferencia entre esto!! dos 

costos, en el calculado por la empresa sale $3 1908.00 1 que por cierto 

a parte de estar mal calculado está mal sumado 1 ya que en realidad 

debed.a ser $3,863,36 y el propuesta en el que se obtiene $12,831.36 

siendo ésta una de las razones por lo que la empresa se encontraba 

en una situaci6n tan mala. 

Cabe anotar que para dicho estudio presentaré como dato compa

rativo las cotizaciones de la moneda norteamericana (D6lar) 

Para junio de 1985 el dólar se cotizaba a 

Para junio de 1986 el dólar se cotizaba o 

$335.00 
$340.00 
$619.\)0 
$624 .oo 

Compra 
Venta 
Compra 
Vento 

Daio que nos ayudará mucho para tener una idea más clara de 

los datos que se están manejando, 

Ventas 

.>\aterial 

Mano de obra 

Renta 

Seguro Social 

UATOS PROPORCIONADOS POR LA EMPRESA 

Costo ele Producción 

JUNIO 1985 

5,000 

2,525 

725 

200 

150 

JU~IO 1996 

$ g ,200 

$ 4,350 

$ 1,200 

340 

225 



Prestaciones 
Seguros 

Mantenimiento 

Herramientas 

Luz 

Varios 

Impuestos 

Honorarios 

Mano de obra indirecta 

Costo de Operaci6n 

Comisiones 

Sueldo 

Prestaciones 

Papelerle 

TelHono 

Publicidad 

Impuestos 

Varios 

Honorarios 

Gastos de ventas 

Depreciaci6n 

Previsi6n social 
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65 

65 

$ 70 

20 

22 

40 

70 

150 

$4,102 

350 

100 

8 

15 

15 

30 

7 

125 

170 

50 

20 

$ 898 

$ 101 

$ 80 

90 

50 

78 

90 

115 

250 

320 

$ 7,289 

637 

140 

11 

55 

40 

40 

12 

200 

600 

146 

10 

20 

$ 1,911 
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&LO 

ilJ1 SILL[Jj TORINO 

cnz CESCA S /BRAZOS 
TELA 

CESCA S /BRAZOS 
BE3JCO 

tlD CESCA C/BRAZOO 
TELA 

CESCA C/BRAZOS 
BE;iiaJ 

OClo CIRANO APILAILE 

005 COSKlS APILAILE 

~ "LEGADIZA HIA 

Cil'J P\.EüADIZA XL-1 

:re SALA FARFALA 

SILLOO INOIVIDUAL 

SILLIJj DOBLE 

SILLl:N TRIPLE 

!!!!Y 
1JJ1 FLtll REDCl'IOA 

0111 fUJI RECTANG\.l.AR 

011 PATRICIA RECTNal.All 

012 MAl.W RECTANGIUR 

01J -- CIJADRQ 
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LISTA DE PRECIOS 

itTRAX X 
1,40 AND(J 

1,CIJ 

0,65 

0,65 

0,60 

0,60 

1.ro 

1,00 

Atr., 

2.00 51,000.CIJ 

4.00 102 ,000.00 

6,lll 153 ,000.00 

W.00 líí6 'íiií. 00 

1 DE .:U.ID DE 19116, 

PRECIO SIN !VA 

26,500.00 

34,CDJ.OO 

37 ,000.00 

l9,5CIJ,CIJ 

42,SID.lll 

19,000,lll 

15,lllO.lll 

12,?00.lll 

25,000.00 

e.,.,,,) 
c~ D~H•'r' 

59,000.00 62,CIJO.CIJ 78,ID'.l.111 
11B,lll0.lll 124,1111,00 156,lllO,lll 

171,000.00 186, cm.oo 234,llJl.lll 

w.mr.m S'1Z ,íiil.tll lf6i;llir.m 

11,000.00 

20,000.00 

4J,lll0,00 

28,lllO.OO 

2~,lll0.111 

llGTA: ESTOS PllECIOS ESTAN SU.:ETOS A CAll!IOS SIN PllfVIO AVISO' ESTA ¡psT 
CMCELA A LAS ANTtRllJRES. 1 TAL 0 

111. ooqfGI ro 
~ --lllll~lllV"'IP'~ ,,_ . .,.,,,.,,, __ ,,.. ·-
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COA. Da. ADOUO MANlllDI 1·1 
fHCt INDIJSTRIAL rL PlDRlGIL 
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LISTA DE PRECIOS 

15 DE OCTUBRE DE 1986. 

;;;:;;~D--------;.;¡-;~J·iT----PhlC~N-----D~~N-E_S __ _ 

l .1.0 A'~CHO !VA. AL TURA FRLNTC FQt...00 

q-1 SILLDN 1 DR rna 1.00 )5,900,00 &2 54 55 

0-2 CESCA S/BRAZOS 
TELA O, 65 )8, 500.00 82 . 46 % 

CE SCA S/BRAZOS 
BEJUCO 41, 900.00 82 46 56 

Oºl CESCA C/BRAZOS 
TELA D. ó5 44, lOO.OD 82 46 56. 

CESCA C/BRAZ05 
BE JuCO 47' 700. ºª 82 . 46 56 

C-4 CJRANO APILABLE 0,60 22, 100.00 &5 5) 5¡ 

on5 COSMOS APILABLE º· 60 18,óJD,OC 85 47 52 

e é PLEGADIZA MI~ l. O'J 1s,1c~.oc 82 50 45 

OC7 PLEGADIZA XL-! l. OJ 2e,eoJ,oo 82 52 'ª 
SALA í ARíALA ~A) (E) (C) 

SILLON INDIVIDUAL 2. ºº 64,BCO,OO 1 77,000.00 1 ae,goo.c:i 
Sl~LON ODBLE '.oc 129, 600. 00 154 t ººª· ºº 17?,800.CO 
SILLON TRIPLE 6. ºº 194,40a.oo , ~~ug~:g~ 2GG 11aa.co 

~Jo 33€!,SO'J.00 r5B, 4DQ. CD 

DIMENSICNES DE SALA íARíALA b2 . El 75 

BASES 

q 19 fLOR REDONDA 19,500.00 7). 5 

¿,a fLDR RECTANGULAR 2),700.00 7),5 . 1. 50 )( l. o: 

rl PATRICIA RECTANGULAR 52,lOO.OO 7),5 . l.50 • ¡,o: 
.2 BRAUN REC ! ANGULAR l4, 900.00 7),5 . !. 50 .. J,G, 

DIJ BRAUN CUADRADA )0, 200. 00 7),5 1.00 • 1.0· 

NOTA: l.- A) SIN TELA B) LONETA, RAYAS C) TELA AJEDREZ, 

NOTA: 2,- ESlOS PRECIOS ESTAN SUJElOS A CAMBIOS SIN PREVID
0 

AVISO, E~A 
LISTA DE PRECIOS CANCELA LAS AIHERIORES, '. ••· • : 



TAllLI\ l'(}IPl\Jlll:l'lVA DE L!\ EVllWIV:::ION DEL SISITMJ\ l\Ul'EJUOH EN a:MP/\RTCION OJN ES'IUDIO PRJruES'IO 

SELEI.'CION ug PEl~l'.JNAL 

ARE/\ DE ll!WCEN 

lN\/Et>lfl\RIOS 

DIS!'HIDOCION DE 1 J\ PL!\m'A 

Dil\GHl\MA DE rumruuro 

ESIUDIO DE MERCJ\JXJ 

Ml\NBJO DE MKl'ERJAI..ES 

JJJRAS ~Rl\S 

Dil'CRJ\MI\ DE FI U.JO 

PERDIDA DE Mll'.l'EJUl\LES 

OJSJDS 

PERDIDAS 

JUNIO 1985 

NO 

DEFICUNI'F.S 

i'O 

rux::tJil\H 

ID 

NO 

Ri'G.JL!\Jl 

SUPERAN IJ\S 7 O JORAS SEWW\l..ES 

ID 

SI 

U$J\ 12 

20' 000.000 

JUNIO 1986 

SI 

IJJmAS 

SI 

BUENA 

SI 

SI 

WmA 

DE CEIU A 10 l«JRAS Sl'W.NAI..ES 

SI 

ro 
U$.A 21 

2' 200.000 
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El cambio es en la actualidad una necesidad y además una de las 

caracteristicas principales de este siglo. Por lo que cualquier orga

nizaci6n debe aprender a vivir con él, más aún, debe aprender a anti

ciparlo. Las teorías descritas permiten concientizar al factor humano 

de la importancia del cambio, buscando una actitud abierta hacia este, 

con el fin de que la organización logre una adaptación efectiva, 

La programación de la producción es un factor variable confor

me a los requerimientos del mercado, po·· lo que se debe visualizar con 

anticipaci6n los requerimientos y fluctuaciones del mercado 1 buscando 

une actualizaci6n constante que determine los niveles de producci6n. 

Aunado a esta constante actualizaci6n de los niveles de produc

ci6n, se encuentra el abastecimiento de materias primas necesarias pa

ra satisfacer el program{l de producci6n establecido, el cual debe ser 

eficiente pare evitar falta de materia prima, o bien exceso que se CO!!_ 

vierte en costos de almacenaje. 

El aprovechamiento 6ptimo de los recursos materiales y humanos 

es una tarea incesante del organizador, la planeaci6n de esta tarea 

requiere de diversas tl!cnicas, pE!ro la idea fundamental es: ºadaptar 

todos los recursos materiales al recurso humano11
• 

La implementaci6n de tiempos estandarizados en la fabricación 

de cualquier producto, es una tarea laboriosa, pero de suma importan

cia para la optimizaci6n de ciclos de producción, 

La situación económica mundial, como a cualquier sistema de org! 

nizaci6n le afecta desfavorablemente a la Industria Mueblera, primor

dialmente por la poca liquidhz y el alto costo del dinero, Sin embargo, 

el problema más fuerte que se afronta ea la continua tendencia del de

cremento en el ingreso real del consumidor y el constante incremento 
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en precio en los insumos de la producci6n. 

En cualquier época y con mayor raz6n en la actual, se hace im

prescindible la adecuada planeaci6n y control de actividades en caul

quier organizaci6n 1 apoyada siempre de manuales, planos y programas 

debidamente elaborados y eficientemente seguidos y realizados. 

De todo esto, concluyo la necesidad de llevar a cebo un estudio 

de costos pera fijar los precios de los productos. 

As! como la inmediata disminuci6n de la linea de productos fa

bricados mediante un estudio de mercado, 

La eliminaci6n o disminuci6n casi total de las horas extras que 

representaban un costo muy alto y mal utilizado. 

La gran falta que hacían las &reas de almacenaje y los sistemas 

de inventarios, ya que por ello se tenie grandes problemas en la pro

ducci6n. 

La necesaria planeaci6n y control de la producci6n por parte del 

Gerente de esto área, para la eliminaci6n de los problemas que se po

drian presentar y que ocosionarian costos por tiempos muertos, desper

dicios, calidad defectuosa, etc. 

La necesidad de capacitar y seleccionar a los trabajadores, em

pleados y directivos de la empresa paro la constante superaci6n de los 

mismos y de la empresa, 

En la medida en que exista mayor profesionalismo y concientiza

ci6n de responsabilidad, obtendremos mayor eficiencia y productividad. 
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En definitiva y en conclusi6n general, dicho estudio ayudará 

eficientemente en el mejor desenvolvimiento de la empresa ITAU10BILI, 

S.A. Recomiendo ampliamente su aplicaci6n práctica de la misma; 

en caso de no dar buenos resultados, que se plante6 la posibilidad 

de cerrarla en caso de que convenga. 

En base al estudio de costos comparativos que se realiz6 en 

un solo producto como ejemplo, concluyo que se haga de igual manera 

con el resto que se fabrica, 

As! como la contrataci6n inmediata del Ingeniero, con lo que 

se resolver!en los problemas que aún se presentan, 
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