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1.0. INTRODUCCION. OBJETIVOS Y METODOLOGIA. 
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INTRODUCCION 

1.1. OBJETlVO 

El objetivo que se pretende llevar a cabo con este trabajo 

de tesis es el de proponer un modelo de un sistema de pla

neaci6n y control de la producción para ser aplicado en la 

pequena y mediana industria que existe actualmente en Méxi 

co. El sistema estA diseftado pura operar auxiliado por una 

microcomputadora comercial o en su defecto por los métodos 

tradicionales. 

Se recomienda el proceso de datos clectr6nico ya que se l~ 

gran agilizar tr6mites administrativos y hacer m4s fluidos 

los procesos naturales de flujo de informaci6n de una em-· 

presa, elevar ast la eficacia de cada centro de trabajo y 

por lo tanto incrementar la productividad de todo el con-

junto. 

Este planteamiento est6 basado en una cuidadosa selccci6n 

de alaunas técnicas y conceptos de planeaci6n y control de 

la producci6n, por lo que no pretende ser un resumen de t~ 

das las tEcnicas utilizadas hasta la fecha. 

La aplicaci6n de este método debe estar en funci6n de las 

necesidades de la empresa para garantizar los resultados. 
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Dichos resultados se traducen en los objetivos particula-

res mencionados en el capitulo IV de esta tesis, ya que 

una correcta planeaci6n y control de la producci6n no es 

el Onico factor que interviene de rnanera importante en el 

esque•a productivo de cualquier compaftla :le cualquier &iro. 

Sin embargo, a manera de ejemplo, se •encionarAn las vent~ 

jns que se obtienen al aplicar en la industria una planea· 

ci6n y control productivos bien estudiados, valiéndose pa· 

ra ello de una m_icrocoaputadora. 



- 4 -

1.2. METODOLOGIA. 

Después de proponer las definiciones de palabras que a 

nuestro criterio ser4n de mayor utilidad, para que el lec

tor sen situado en el marco te6rico adecuado, se aclara el 

concepto operacional de industria con el que trabajaremos 

durante el desarrollo de este trabajo de tesis, Posterior

mente se establece un resuMen de conceptos con Jos que se 

debe estar familiarizado para poder llevar a cabo una bue

na planenci6n de la producci6n r asr poder controlar las -

procesos productivos con mayor eficacia. 

Durante el desarrollo de esta tesis se hace énfasis en el 

principio de que una industria, cualquiera que ~stn sea, -

debe ser analizada como un ente econ6mico, que se interre

laciona con las diferentes esferas productivas del país y 

por lo tanto no debe aislarse del contexto socio-polltico 

de la Repfiblica Mexicana. 

En el capitulo IV se propone el modelo del sistema de pla• 

neaci6n y control de la producción para la pequefta indus-

trin nacional, incluyendo los diagramas de flujo que son -

necesarios. 

Finalmente el capitulo V se concretard a seftalnr las vent~ 

jas que se obtendrlan mediante la aplicación de este mode

lo propuesto. 
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1.3. CONCEPTO DE EMPRESA. 

Se entiende como eapresa cualquier asocinci6n humana con f1 
nes productivos. Están incluidas l_a~ empre$ns de capital 

privado. capital mixto. Y.; del. ~~tado, ya "'?ª" lucrat.ivas. o 

productoras de bienes. 

Una empresa, al llevar a cabo sus funciones para obtener ~u· 

beneficio, al .misl!lo tiempo realiza una función social, es 

cH!Ctr, contribuye a la creactdn de fuentes de trabajo con -

lo que se logra, en primera instancia, aume~tar el ingreso 

per-cDPlta" y, en un plano más general, se logra la creacidn 

de una infraestructura m4s sólida y con perspectivas de de

sarrollo m4s estables para el pats. 

Tradicionalmente, se considera que una empresa es el lugar 

en donde ciertos factores se transforl!'an "..!n productos, 11.e·-· 

diante 01 trabajo organizado (mecánico y humano), de tal 

suerte que esos factores y productos pueden ser evaluados 

cuantitativa~ente.· 

El,.tipo :.de industria para. el cual va dirigido este trab.ajo, 

normalmente tienen como objetivo primordial el mantener los 

niveles de calidad del producto y los volCimenes de produc·

ci6n dentro de un rango que les permita competir con cierta 

ventaja en el mercado. 
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En este tipo do Industria podemos definir claramente.·en su 

Órganizaci6n, tres grupos con fines y aportaciones bien di

ferenciadas: 

El primer grupo es el de los Empresarios o dirigentes, e~ 

yo interés primordial es: el sostenimiento de la empresa 

para poder obtener su propio beneficio, para Jo cual apoL 

tan conocimientos y esfuerzos organizativos bien dirigí-· 

dos, soportando riesgos y ejerciendo un control necesario 

sobre el segundo y tercer grupas. 

El segundo grupo lo constituyen los Trabajadores y emplc~ 

dos administrativos y de control, que aportan la Mano de 

obra (directa e indirecta) por lo cual son remunerados, -

obteniendo adem&s, en algunos C3sos 1 cierta participaci6n 

en la e•presa o si•plcmente Ja satisfacci6n moral de per

tenecer a un equipo organizado. 

El tercer grupo Jo integran los Clientes, que han decidi

do adquirir los productos que la e•presa produce. 

Co•o objetivo primordial "del primer grupo, también est4 el 

lograr que su empresa sea siempre rentable, por la sencilla 

raz6n de que sie•pre hay riesgos forzosos que es necesario 

tomar y que constituyen costos a! contabilizarlos como ta-

les, El estar preparados para que eventualmente se generen 
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otros .~s y sean analizados oportunamente, constituyen la 

clave para no comprometer la existencia futura de la empr~ 

••• 
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1.4. NECESIDADES DE CAMBIO Y EXPANSION. 

Los proyectos que se tengan para un cambio o expansión son 

de gran U.portancia para cualquier empresa, ya que 6sta se 

encuentra en una economta dinAmica que la obliga, para so· 

brevivir en un medio de competencia y ripida evolución, a 

tratar consistentemente de ir cambiando con un cierto mEt~ 

do, para ast introducirse en otros campos y diversificar • 

su producción. 
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t.S. CONTEXTO ECONOMICO DE LA INDUSTRIA EN MEXICO. 

Haremos un breve an4lisis de lo que durante el presente si

glo ha sido el crecimiento econ6mico industrial de la Naci6n 

para ast detectar las posibles fallas e~~ructurales en el -

sentido de organizaci6n. Podemos reswair!os en cuatro par-

tes funda•entales. 

En pri•er lugar, el apoyo de la Industria en el mercado -

interno ha provocado que predominen las plantas de tamano 

mediano y en mayor escala las industrias pequcnas con una 

baja productividad, lo que limita su co•pctitividad,en 

los mercados internacionales. 

En segundo Jugar, la concentraci6n geogr4fica de la dema~ 

da interna de las grandes ciudades, especialmente las zo

nas aetropolitanas de la Ciudad de MEx:~o, Guadalajara y 

Monterre>· ha propiciado una uhicaci6n industrial de al tos 

costos sociales. 

En tercer lugar, la producción se ha orientado a la sust!. 

tuci6n de importaciones de bienes de consumo, sin tomar -

en cuenta debidamente las posibilidades de una integra--

ci6n a.Is org•nica del proceso industrial del pa!s, ni ta!! 

poco los bene!icios de un mejor aprovecha•iento de las m!!;, 

terias primas. 
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finalmente, el sisteaa financiero ha contribuido a confor· 

mar una estructura de mercado donde coexisten grandes cm-

presas oligopólicas y una cantidad considerable de peque-

nas empresas, ya que se apoya a la gran empresa, se desa·· 

tiende a la mediana y se confina a la pequena. 

La concentración del ingreso se refleja en la concentración 

industrial y se manifiesta en la desigualdad económica entre 

las ciudades grandes y pequenas, entre las zonas urbanas y -

las rurales, etc, 

En los Oltimos anos se ha presentado la tendencia, tanto por 

parte del sector gubernamental como del sector Industrial, a 

planificar de una manera m4s consciente el desarrollo econ6-

mico del pais, mediante el planteamiento de objetivos a cor

_to y mediano plazo. 

Entre los objetivos priaordiales destacan los de reorienta-

ci6n de la producci6n hacia bienes de consumo básico, desa·· 

rrollo arm6nico de ramas de alta productividad capaces de e~ 

portar y sustituir as( las importaciones, integración 6ptiaa 

de la estructura industrial para aprovechar en mayor porcen

taje los recursos naturales que el pa!s nos ofrece, equili·

brio de las estructuras de mercado atacando las tendencias a 

la centralización, lograr la descentralización económica de 

las zonas aeo1r'ficas de mayor ascinamiento, orientando la • 

inversi6n hacia las costas, las fronteras y en general hacia 
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las localicbdcs que tengan facilidades para convertirse en 

centros industriales y por Gltimo, el desarrollo de ramas 

industriales productoras de maquinaria, equipo y bienes de 

ca pi tal. 

Existen especlfica•ente un plan de desar~ollo industrial -

que abarca cuatro aspectos fundamentales: 

a) PROGR.AMACION INDUSTRIAL. 

Transformando Hidrocarburos y adem4s recursos no rcnov~ 

bles redundare9Ds en la creaci6n de fuentes de trabajo 

permanentes, desarrollando simult4ne .. e•t• ra .. s indus

triales de transfor•acidn que les aar~guen valor en fo~ 

ma directa o indirecta. 

b) PRIORIDADES SECTORIALES. 

Se otoraarll prioridad mllxima a la Agro:~1dustria, que 

tiene por objeto central de la producci6n de alimentos 

y que adem4s pro•ueve la economla rural. Se darl prior!. 

dad ta•biln a la fabricación de bienes, orientando ast 

en for•a equilibrada la estructura industrial que forma 

la base de la formación del capital 

De la siauiente forma quedan repartidas las actividades 

productivas: 

GRUPO I Comprende la Agroindustria, los bienes de capital 
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y los insumos estrat~gicos para al sector indus

trial. 

GRUPO II Donde quedan comprendidos los bienes de consumo 

duradero y los bienes de consumo no duradero. 

c) PRIORIDADES REGIONALES. 

Por aedio de un progra•a de estfmulos en las actividades 

industriales y con la finalidad de lograr la descentra!~ 

zaci6n geogr4fica, so han establecido algunas zonas como 

prioritarias estableciéndose una serie de incentivos fi.!_ 

cales dependiendo del tipo de zona. 

Se considerarán tres zonas básicas: 

ZONA De cstfmulos preferenciales, que abarca principal· 

aente cuatro puertos industriales: 

Altamira-Tampico, Lázaro C5rdcnas, Salina Cruz y 

Coatzacoalcos. 

ZONA 11 De prioridades estatales, donde se incluyen los • 

centros de actividad industrial de cada una de -

las entidades federativas del pa!s. 

ZONA 111 De ordenamiento y regulaci6n, en la que no sed~ 

r4n estímulos y comprende dos áreas: 

Una área de crecimiento controlado, integrada por 
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el distrito federal y sus municipios; y una área 

de consolidacidn, donde se encuentran nGcleos de 

poblaci6n dentro del radio de influencia de la -

primera. 

d) ESTRl"C7UR.AS DE MERCADO 

El car!cter de los mercados va de acuerdo a la concentr~ 

cidn geográfica, lo que se refleja en el tamafto de las -

empresas que tienen acceso a 6stos, por lo tanto, es ne

cesario que un mayor nflmero de empresas tengan acceso a 

mercados que regularmente dominan unas cuantas, as! como 

logran que las industrias medianas y pequcfias se integren 

mejor al proceso productivo. 

Ademds de estos incisos, es necesario considerar una serie 

de puntos específicos que nos ayudarán ~obrcmancra para 

aplicar .::>rrectamente un sistema de Plan e: .:i6n y Control. 

Estos puntos se desglosan de la siguiente manera: 

Situaci6n Econ6mica del País: 

Producto Nacional Bruto r sus proyecciones para los si·· 

guientes anos. 

• Crecioiento del Producto Interno Bruto, 

- Situaci6n de la balanza de pagos. 
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" 
- Tipo de cambio de la 90neda contra otras m4s estables. 

- A~ilisis do los aspectos inflacionarios en lo que res-

pecta a aaterias priaas y productos tcrainados, tanto -

en el país cono en el extranjero. 

Pollticas Econ6micas Nacionules: 

- Aspecto fiscal e incentivos otorgados en impuestos. 

Impulso que el gobierno esté dando a determinadas ramas 

de la Industria. 

- Poltticas de prioridad Nacional. 

- Sindicalismo por el cual atraviesa el país. 

l•pulso que el gobierno otorga al renglón de comercio e~ 

terior. 

An6lisis de las posibles politicas futuras que puedan 

ayudar a entorpecer un proyecto. 

Permisos y licencias necesarios para llevar a cabo un 

proyecto de expansi6n o de mejoras en organización. 
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Infraestructura que el País ofrece: 

Crecimiento proyectado en los niveles necesarios de mano 

de obra. 

Situaci6n de infraestructura social, primordial•ente en 

la :ona donde se encuentren ubicadas las industrias de -

manufactura. 

- Capacidad del pats para soportar una aplicación. 

Anilisis de la infraestructura económica para determinar 

su solidez en el sentido de la utilidad de incluir mejo

ras en la industria que se anali:.a. 
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2.0. GENERALIDADES SOBRE LA Pl.ANEACION Y EL CONTROL. DE LA 

PRODUCCION. 
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2.1. CARACTERISTICAS ne LA PLANEACION y EL CONTROL DE LA PRODU~ 

CION, 

CONCEPTO. 

Es el conjunto de estrategias que se est:tl•lecen con anteri.2_ 

ridad a toda actividad que implique la faUricaci6n en serie 

de objetos ftsicos. por aedio de la transforaaci6n de aate

riales en productos terminados. haciendo uso de la •ano de 

obra auxiliada por herraaientas y equipos en base a un sis

tema de produccidn. 

METAS Y POLI 
TICAS DE LA 

EMPRESA 

ETAS FINAN FACTORES Y RE 
CURSOS EXTER f---- ¡.1-------lcIERAS -UTI 
NOS DE DESA-

RROLLO 

PLANEACION 
DE LA PRODUC 

CION 

IMPLEMENTA 
CION DIREC 
CION DE LA 
PRODUCCION 

RESULTADOS 
BALANCE GRA 
EDOS •. FINAN 
CIEROS 
VALOR EN EL 
MERCADO DEL 
STOCK OE 
SEGURIDAD 

LIDADES- VA 
LOR DE IN• 

VENTAR ID 



2.2. OBJETIVOS DE LA PLANEACION Y EL CONTROL DE LA PRODUCCION. 

a) Determina los niveles alcanzables de la producci6n para 

varios periodos en un futuro, bas4ndonos en la infon1a

ci6n sobre los requerimientos de voluaen y la composi-

ci6n de los bienes a producir. Esta infontaci6n b4sica 

la proporciona el &rea de mercadotecnia de la empresa. 

b) La asignaci6n de responsabilidades generales, tendien-

tes a proporcionar datos que determinen la cantidad y 

habilidad sobre la •ano de obra a utilizar, as! como 

los •ateriales y equipos más adecuados para poner en 

marcha el siste•a productivo, 

c) Mantener un alto nivel de servicio a los clientes, ya -

se trate de bienes de fabricaci6n especial. contribuye~ 

do a un aprovechamiento 6ptiMo del tiempo y los recur·

sos del sistema producti~o. 

d) Diseftar proar~aas de producci6n para periodos de tie•pO, 

los cuales consistirln en: 

Especificar las unidades de fabricar en un tiempo pre

determinado por •edio de 6rdenes de producci6n. 

- Asignar las 6rdenes a los centros de trabajo. 
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Liberar requisiciones de materia prima y componente• • 

con el fin de abastecer a los centros. 

Calcular la cantidad de horas•hombrc requeridas en ca· 

da centro. 

Diseftar o adquirir el herramental y equipo •ls adecua· 

do. 

e) El control de la producción comprende lo siguiente: 

Un constante reajuste y seguimiento de los planes y 

pro¡ra•as mediante la evaluaci6n directa de los resul· 

tados. 

Los planes y proaramas de producci6n se deben de actu~ 

lizar tomando en cuenta el mercado en el que se desen· 

vuelva la •ayorta de nuestras industrias ya sean meta! 

met4licas, el6ctricas, electr6nicas, laboratorios, al! 

aenticias y de todos los ¡iros en ¡eneral, es auy va·· 

riable por lo que se ve la necesidad de adoptar nuevas 

estrategias, baslndonos en las tendencias que nos mar·• 

can los pron6sticos de ventas, basadDs en la constante 

retroalimentaci6n que proviene directa•ente del consu• 

aidor. 
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2.3. ANTECEDENTES. 

La planeaci6n surae como una consecuencia natural del cre

cimiento inherente a las organizaciones humanas al mantener 

un inter6s en su sano desarrollo, aediante el 6ptimo desen. 

volvimiento de las •reas que integran a cada orsanizaci6n 

que en nuestro caso es la industria. 

El interEs de aplicar la planeaci6n coao una herra•ienta -

muy valiosa para hacer m•s eficiente el proceso productivo 

de una e•presa, aparece como una necesidad preponderante -

para asisn•r de la mejor manera sus recursos, ya sean hua!. 

nos, materiales y tecnol6¡icos, con el objeto de satisfacer 

plen .. ente la deaanda de sus productos. 

El punto de especial inter6s en la aplicación de esta tesis 

es la mediana y pequefta industria existente en MExico ac··· 

tual•ente 1 donde se Ja con frecuencia 1 que atrav~s del dia· 

rio quehacer que i•plica la adm.inistraci6n de la producci6n 1 

el caso en el cual el administrador no conoce las i•plica·· 

clones y co•plicaciones acerca de la planeaci6n de su produf_ 

ci6n, 6sto es que se le presentan dificultades para la toma 

de decisiones acerca de los procedi•ientos y acciones corref_ 

tivas para alcanzar sus objetivos propueatos. 

Ante esta necesidad 1 ha sido necesario introducir nuevas tfs 

nicas y siste•as que permitan al administrador efectuar una 
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toma de decisiones confiable, en base al manejo de la infor. 

m~ci6n adecuada y oportuna desarrollada por el sistema de • 

planeaci6n de la producci6n. 

La planeaci6n es muy importante ya que al .!fin dta surge la • 

necesidad de disponer de mejores elemen!c~ para hacer fren· 

te a la competencia, debido a las tendencias existentes en 

las empresas mexicanas de aumentar su productividad, ya que 

los precios dependen directamente de los costos de produc·· 

ci6n y del mercado (oferta r demanda). 

La severa col'lpetencia de diferentes compaftfas y las pollti· 

cas del gobierno dificultan el incremento de precios de los 

productos, por lo que hay que esforzarse por mantener la ·• 

rentabilidad del producto. 
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··i· INTERRELACION DE LA FUNCION DE PLANEACION Y CONTROL DE LA 

PROOUCCION CON-LAS AREAS QUE INTEGRAN LA INDUSTRIA. 

INGENIERIA estA directamente relacionada con: 

a) El disefto de los art!culos n producir (lng. Diseno o 

Técnica). 

b) La creaci6n de las l!nens de productos, hojas de ruta, 

tiempos y movimientos, implementación de m6tados de pr~ 

ducci6n, ast como del balar.ceo de las lineas de produs 

ci6n (Ing. Industrial). 

c) Cálculo de los lotes óptimos y minimos de producción 

por cada centro, con el fin de que sean rentables. 

d) Investigación o implementación de métodos de empaque y 

almacenaje de materiales con el objeto de reducir su 

oxidación, descomposición, mermas, suciedad, etc., y 

as! reducir los costos de operación y hacer más eficien 

te su manejo (Ing. Empaque). 

e) Creación y operación de programas de mantenimiento pre

ventivo y correctivo para los equipos de la planta, los 

cuales Se dividen en MECANICOS, ELECTRICOS, HIDRAULICOS 

y NEUl-L\TICOS (Ing. Mantenimiento). 
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f) Los proyectos de expansión de la planta como son aplica

ciones y reformas mediante la coordinación de la obra -

civil, el6ctrica y •ectnica. (Ing. Proyectos). 

MANUFACTURA. 

Es responsable de la fabricación del pr~Jucto con las espe

cificaciones t6cnicas necesarias, asr co•o el clllllplimiento 

de los programas de producción en cuanto a cantidad y tiem 

po de entrega. El aren de plancaci6n proporciona todos los 

elementos requeridos para el cumplimiento de los pro~ramas 

como son: la cuadrilla de operarios, materiales, herramien

tas y equipos. 

PERSONAL. 

Responsable de suministrar la mano de obra requerida en ca

da centro segOn los progra~as de producción, 

Otra función muy importante es el cálcul~ de salarios y ca

tcgorfos del personal administrativo, 

VENTAS. 

La función es el trato directo con los clientes, análisis -

de mercados e imple•entar t6cnicas de mercadotecnia y publ!. 

cidad. Proporciona el pronóstico de ventas a planeación y -

eval6a el nivel de servicios a clientes. 
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MATERIALES. 

En bnsc al plan maestro de ptoduccidn, es responsable de 

abastecer la materia prima ast como las adquisiciones de 

equipos y herramientas auxiliares para la fabricación del 

producto. 

Otra función muy importante es el coordinar el manejo de 

los materiales dentro de la planta reduciendo castas de 

operación. 

De esta 4rea depende el departamento de compras y control 

de inventarios, el cual est.li. muy ligado al de planeaci6n y 

recibe información directa de los programas de producción. 

CONT AB r L r DAD 

Se encarga de cuantificar las operaciones financieras rea

lizadas por la empresa, elabora el balance p,eneral, esta-

dos de resultados y otras documentos en los cuales se pla~ 

ma en tl!'rminas monetarios los a\•ances logrados mediante el 

uso de la plancaci6n. 
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PLANEACION Y 
CONTROL DE LA 11:~
PRODUCCION 

SISTEMA DE 
IllFORMACION 

INGENIERIA 

MANUFACTURA 
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\"ESTAS 

CONTABILIDAD 
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Z.S. BASES Y FUNCIONES DE LA PLANEACION.DE LA PRODUCCIOS. 
( 1 ) 

En general todos los sistemas persiguen un objetivo. 

La planeaci6n establece con anterioridad a toda actividad 

los criterios que los administradores deben de satisfacer 

para alcanzar las metas seftaladas. La planeaci6n es básica 

para el control y la toma de decisiones. Sin la planeación 

no haria falta el control ast como otras actividades, como 

la organización. la programación, la dirección. el análi-

sis y evaluación. 

Es imposible proporcionar toda la información necesaria p~ 

ra abarcar todos los aspectos y contingencias de un plan; 

pero la que se aporta ayuda a disminuir la incertidumbre -

que amenaza al administrador. 

Analizando la actividad de planeaci6n, encontramos cinco 

tareas b5sicas que debe llevar a cabo el rcsponsahle de la 

administración. 

a) ESTABLECER METAS Y OBJETIVOS. 

b) IDENTIFICAR LOS EVENTOS Y ACTIVIDADES QUE DEBES REALI-

ZARSE PARA ALCANZAR METAS Y OBJETIVOS. 

e) DESCRIBIR LAS HABILIDADES Y LOS RECURSOS PARA REALIZAR 

CADA ACTIVIDAD. 

(1) Boich John G .• Sistemas de Información. Págs. 75 y 76. 
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d) DEFINIR LA DURACION Dn CADA ACTIVIDAD SE~ALADA. 

e) DETERMINAR LA SECUENCIA SI LA HAY EN LA QUE HAN DE RE~ 

LIZARSE LAS ACTIVIDADES. 

En s{, la planeación es una condición p~roanente de la ad· 

ministraci6n, en todas las organizaciones. 

Los objetivos básicos de un Plan de Producción, son: 

a) Surtir los pedidos a los clientes en la fecha de entre• 

ga estipulada, sean productos de l{nea r fabricación e~ 

pecial. 

b) Minimizar los costos de producci6n e in\·entarios. 

e) Lograr la máxima eficiencia y carr,as ·-.lanceadas de tr!!_ 

bajo, reduciendo alquileres, cambios de personal y tic~ 

po extra. 
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2.5.t. PLAN MAESTRO DE PRODUCClON o MPS. 

Basado en el pronóstico de ventas, comprende los linea-

mientas generales en cuanto al cornporta"icnto del merca

do del producto, en cada uno de los periodos en los que 

se encuentre dividido el plan. 

El plan Maestro de producción es una herramienta muy im

Portante para saber cuántos componentes comprar, cuándo 

comprarlos, qué producir, cuándo producir y cómo produ-

cir. El plan maestro está hecho en base al pronóstico de 

ventas, por lo tanto no es difícil que en el curso del -

per!odo determinado se le vayan haciendo correcciones -

que forman parte esencial del mecanismo dinámico que de

sarrolla el área de programación y control de la produc

ción. 

Pasos necesarios para la elaboración de un programa mac~ 

tro de producción. 

l. Pronóstico de ventas 

2. Determinar los factores de producci6n necesarios para 

fabricar este articulo y las cantidades requeridas p~ 

ra elaborar una unidad del mismo. 

Esto se lleva a cabo de la siguiente manera: 
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2.t. Antes de que se elabore el producto por primera -

vez, la persona responsable de su diseno debe re

sumir los resultados de su trabajo en un plano. -

por medio del cual se va a visualizar la forma de 

las piezas componentes del artI~ulo e indicar los 

materiales con los cuales se va a fabricar. las -

dimensiones a las cuales debe ajustarse. toleran

cias pernitidas en las dimensiones de los campanea 

tes y los acabados requeridos. 

2.i. El área de Ingenieria de Procesos debe de estu--

diar el plano y decidir cómo se fabricar& el pro· 

ducto. Debe de determinar qu~ operaciones son ne

cesarias para manufacturar el producto, el tiempo 

estándar requerido para llevar a cabo cada una de 

estas operaciones por unidad, determinar el orden 

en que se ejecutarán estas opet".JCiones, los acce· 

serios de las máquinas tales como plantillas, im

plementos, calibradores y herramientas de corte -

necesarias para cada operación y la forma co~o se 

operari el equipo; se determinar4n los parámetros 

en relaci6n a las velocidades de alimentación de 

Ja maquinaria y Ja profundidad del corte. Toda 

esa infor11ac:i6n se presenta en una hoja de opera

ción. 

2.3. La demanda generada de componentes que forman el 
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producto para un periodo se encontrará multipli

cando las necesidades de la unidad respectiva por 

el nGmero de unidades que se espera vender (Pro-

n6stico). Sin embargo, las ventas esperadas deben 

de ser ajustadas para que reflejen las unidades -

que pueden resultar defectuosas. 

2 • .t. Es muy importante tomar e.n cuenta que todos los 

elementos que forman parte de nuestro articulo, 

s6lo podrán ser suministrados si están disponi--

bles, sin embargo el pronóstico se prepara con s~ 

ficiente anticipación y se pueden tomar medidas • 

para obtener todos los factores de producción du· 

rante el periodo que comprende el plan maestro de 

produce iCSn. 

3. Identificar los productos que se van a producir, las -

cantidades de cada uno y los momentos en el pcrtodo b~ 

jo considernci6n. Esta~ instrucciones generalmente as~ 

men una forma tabulada. sin embargo ta•bien pueden es

cribirse en forma gráfica. 

4. Conocer los inventarios al iniciarse el pertodo que 

abarca el plan. tanto de materia prima como de produc

to terminado. 
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S. Deter•inar las existencias finales de cada semana o • 

aes que serftn necesarias. 

6. Determinar las cargas d~ trabajo •cnsual globales. 
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1.6. ESTIMACION DE LA CAPACIDAD DE UN CENTRO DE TRABAJO. 

CONCEPTO: 

Es co•unmente conocido taabién co"o centro de producci6n; y 

aer4 usado colla la unidad blsica de producci6n por las si-

guientes razones: 

•) Los trabajos que son realizados en cada Centro comunmen· 

te son de la •isma clase. por lo tanto el 4rea de inge-

nier!a industrial puede especializarse para establecer -

estlndares para los trabajos hechos en cada centro espe· 

ctfico y asl el tie•po real resultante ser5 consistente 

cada se•ana. 

b) La contabilidad de costos sera •Is realista de aanera -

que cada centro tensa su propio factor de ¡astas indire~ 

tos 1 factor de •ano de obra directa, factor de desperdi

cios y en aene~al todos los factores que intervienen en 

la cont•bilidad de costos. 

c) Un centro de trabajo puede tener ta•aftos y capacidades 

variables y pueden existir de una a •uchas "'quinas, e 

i1ualaente para la •ano de obra; en con•ecuencia la can

tidad de trabajo de cada centro de pro~uccidn es flexi-

ble. A su yez la capacidad de un centro de produccida 
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puede ser increaentada aediante la adqulsicl6n de aaqul

naria .as productiva y taablln capacitar a los trabajada 

res para aumentar su eflclencla. La capacidad de un cen

tro de trabajo es una parte determina~• del siste111a pro

ductiwo que puede ser awnentada o dis=~~uida como res--

puesta a las necesidades de producci6n. 

FACTORES DE CENTROS DE PRODUCCIO~ 

Fcp• 

Donde M • 

Eficiencia• 

Tie~po Eat&ndar ) 
Tie11po real 

NCU.ero de 6rdenes de prod»e:ci6n 
terminadas en un pert~do de ti•lllPº 
por centro de produc~i6n. 

Tieapo reauerido. 
Tiempo disponible. 
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_!,et. 1. PREDICCION DEL FACTOR DE CENTRO DE TRABAJO. 

Los parl•etros usados para predecir la capacidad de un 

centro son: las facultades de un centro para realizar sus 

tareas y la exactitud con la que se hayan tomado los tiea 

pos estlndar. La relaci6n entre el tieapo estándar y tie~ 

po real de un centro es un Indice pro•edio de su comport~ 

aiento productivo y se le llama factor de centros 

(FCT o FCP). 

Es conveniente revisar los tiempos est&ndar de las opera-

clones en un periodo de tic•po estipulado que depende di-

recta•ente d~ la dific~ltad de la operaci6n, por lo que v~ 

riarl taabien el factor de centros. 

EntT• los •otivos que provocan la variaci6n del factor de 

centro en un periodo de tieapo se incluyen los si¡uientes 

factores: esti•aciones opti•istas y pesi•istas de los tie!!. 

pos estindar de las operaciones. En uno o al.s trabajos el 

tie•po real puede ••riar debido a la transferencia de di·

ferentes niveles de habilidad dentro y fuera del centro, -

por la instalaci6n Je nueva •aquinaria, por paros provoca

dos por fallas en la •aqui~aria, por falta de mano de obra 

o por falta do •ateria priaa. 

Un •Etodo directo o.simple para esti•ar el factor d! cen 

tros durante el si1uiente per!odo productivo es por pro-
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medios 11.6viles 

DONDE (FCTJ • 
E 

i•1 

(FCT) 
t-i 

ALTERNATI\' A.\tENTE 

Mt • Mt· 1 + -
N 

DONDE: M es el pro•edio móvil y los tfnainos dentro del 

parEntesis representan la difer~ncia entre el ac· 

tual FCT y el anterior. 

T • N PERIODO ANTERIOR 

Cuando el factor de centros es ca•biante sera de a4s ut! 

lidad tener un valor menor de N para t•n.a respuesta r4pi

da a los cambios. 

El m6todo de pron6stico exponencial sua•i:ado es •4s 

conveniente. 

Y (t) •X x (t) + (1-X) Y (t-1: 

X (t) • VALOR ACTUAL DEL FACTOR DE CENTRO DE 

PRODUCCION 

Y (t·1) • RUSULTANTE DEL SISTEHA EN EL PERIODO 

PREVIO ANTERIOR 
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Y (t) • ES EL ESTIMADOR DEL FACTOR DE CENTRO 

DE TRABAJO POR EL PERIODO SIGUIENTE. 

X • CONSTANTE DE SUAVIZAMIENTO. 

Con una razonable estimaci6n del factor de centros • 

•el tiempo requerido traducido en horas (HORAS ESTAN

DAR FACTOR DEL CENTRO DE TRABAJO). para tas diferentes 

6rdenes de producci6n programadas en un centro durante 

un periodo de tiempo, podr4 ser determinado si el tlcm. 

po total requerido es igual al tiempo total disponible 

por pertodo, entonces la eficiencia será del 100\, 

La eficiencia tendrá que ser cercana al 100\ ya que el 

tie"po requerido est4 continuamente actualizado; cale!! 

landa siempre el actual factor de producci6n. Esto es 

si el centro Eunciona a su plena capacidad. 
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2.6.2. PREDICCION DE LA CAPACIDAD DE UN CENTRO DE TRABA.JO. 

Tene•os un caso comün en todas las empresas, el trabajo 

fluye continuamente hacia los centros; ya sea de unos a 

Otros o directamente del departamento .~ ... Programación y 

Control de Producción, se puede dar el caso que se forme 

una cola de trabajos pendientes que excedan la capacidad 

del centro, como tambiEn puede ocurrir que el centro se 

encuentre libre por falta de trabajo. La administración 

estA obligada a tomar acciones correctivas que nivelen la 

carga de trabajo en el centro y.'l que nwncntan los cost~s 

de producción, de tal manera que las Ordenes de produc--· 

ci6n sigan fluyendo n través de la planta y utili::ando -

efectivamente los recursos de la mis~a. 

Si supone~os que aumenta la mano Je ohra en el centro, 

¿c6mo mediremos la capacidad nueva en ~~ras de tiempo es· 

t4ndar? 

Se podr& extrapolar el FCT algunas semanas más adelante y 

usar este resultado para estimar la capacidad en tiempo 

estSndar debido a las horas-hombre adicionales de capaci

dad, sin embargo no es muy probable que I:i respuesta a e~ 

ta función escal6n fuera tan grande. Si la nueva fuerza • 

de mano de obrn requiere capncitaci6n o se incrementa la 

capacidad en cuanto a la adquisición Je nuevo equipo, la 

capacidad dcber6 incrementar con el tic111po y es una fun--
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ci6n obtenida a partir de: 

y (t) • ~ 1-(1-L)t+l + Y (o) 

K • FACTOR DE ESCALAHIEIITO 

Y(o)• CAPACJDAD ORIGJNAL 

L • CONSTANTE DE SUAVIZA.MIENTO 

t • TIEMPO 

Otra alternativa podr&n ser una funci6n rampa como entra

da, lo cual podr5 representar un nuevo centro. La respues

ta a la funci6n rampa de entrada ser4 entonces: 

Y(t) • t - (1-L) 

L 

1- (1-L)t 

Estos dos modelos podrán ser usados alternativamente para 

estimar la capacidad de un centro, siguiendo cualquier -

cambio programado en la organización del centro de produ~ 

ción. Una ve: que se logre un estado estable, el factor -

de centros podrd ser proyectado mediante el método cxpo--

ncncial suavizado. 
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Z.6.3. CARGAS DE LOS CENTROS DE TRABAJO. 

Las cargas de trabajo pueden llegar a un centro de dos -

formas principalmente. Una de ellas es mediante una orden 

de producción (sobre la cual su emisi6;. puede ser contro

lada), o la proveniente de otro centro. La estimación de 

una carga futura en un centro puede resultar bastante com 

pleja, debido a que el trabajo fluye de un centro hacia -

otros centros en particular. Conforme las órdenes de pro

ducci~n son dirigidas de un centro hacia otro, es necesa

rio mantener un status de la carga actual para cada cen-

tro y tratar de programar a plena capacidad la carga de -

trabajo de cada centro pura el siguiente periodo de ticm• 

po, (probablemente unas semanas), emitiendo las Ordenes -

de Producción necesarias a la planta. 

Si las órdenes de trabajo fluyen hacia -" centro, causan 

una cola excesiva de horas requeridas para la capacidad -

de dicho centro; entonces habrS necesidad de tomar una n~ 

ci6n correctiva, ya sea tiempo extra o empleo adicional -

de obreros y asr se aW!lenta la capacidad y se asegura el 

flujo continuo de la producción en su ruta crítica, y és

to es básico para el éxito del sistema. 

As! pues, si un centro tiene una capacidad de 100 horas -

por semana disponibles, deberá tener programadas lns mis

mos horas requeridas de trabajo nl comienzo de la semana, 
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de manera que las 6rdenes de producci6n responsables de 

estas horas sean transferidas hacia el siguiente ~entro 

.la siguiente semana. Si ésto es cierto, tendremos una re

gla que dice lo siguiente: 

REGLA 1. Una orden de producci6n que esti siendo 

procesada en un centro de trabajo será -

transferida durante la semana al siguien

te centro en la ruta. ' 

La carga de trabajo que tiene un centro consiste entonces 

de dos partes. Las horas requeridas en proceso en el mis

mo centro y las horas requeridas que ·se deberán trabajar 

la siguiente se•ana en dicho centro, de las órdenes de -

producción en proceso que se encuentra en otros centros -

anteriores en la ruta de produccidn. 

Si la operacidn no fluye, el trabajo seguir4 estando pen

diente en el siguiente centro, y nosotros tendremos que 

acarrear estas horas, como carga futura en horas que se 

deber4n trabajar la siguiente semana en dicho centro. 

Si la orden de producción fluye hacia el siguiente centro 

antes de tie11po, las horas de trabajo se reflejar.In en h.Q. 

ras en proceso en el mismo centro. Similarmente, si una -

orden de producción no fluye hacia fuera del centro duraa 
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te el perlado del tiempo supuesto. entonces estas horas se 

seguirdn acumulando como horas en pr~ceso de ese mismo ce~ 

tro. 

De esta forma, el sistema permite que las 6rdenes de pro-

ducci6n fluyan en la planta y peri6dicamente examina y ac· 

tuali:a el status de cada centro. Lns cargas de los cen-·

tros variarán algunas siendo un exceso de su capacidad y -

alsunas por debajo de su capacidad. El objetivo es enton-· 

ces igualar las horas requeridas con la capacidad del cen

tro de manera que podamos cumplir con la regla So. 1. 

Para programar la carga de trabajo en la semana subsecuen· 

te, .se aplicar4n las siguientes reglas: 

REGLA 2. 

REGLA J, 

Si las horas (horas en proceso • horas peli 

di~ntes) son menores que la capacidad, em! 

ta suficientes OP para alcanzar la capac! 

dad del centro. 

Eaita 6rdencs de producci6n al centro que 

tenga la menor carga primero y reexamine -

las car~as de trabajo de todos los centros 

después de cada emisi6n. 

Si se presenta la situaci6n en la cual se recarga de trab~ 

jo uno o varios centros, la administrnci6n tomará acciones 
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correctivas apropiadas para modificar la capacidad del -

centro. Una proyecci6n de cargas de trabajo en periodos de 

tiempo futuro proporciona la informaci~n necesaria para p~ 

. der desarrollar una planeaci6n a largo ~la=o. 
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z.6.4. TEOIJCAS DE CARCA DE CeHTROS DE TRASA.10. 

Alaunoe .,todos para detel"8lnar la cara• de centros son: 

·a) leaistrar en una libreta. por .. quiaa-o por centro, los 

trabajos ••lanados y. la cara• que represeatan ... rc .. do 

taabi•n su detetwlnacida. 

b) Elaborar 6rdenes de trabajo por .aq&tiaa o por centro. e 

irlas colocando en controles (arcblyos. tableros, etc.) 

s ... ndose al total de cara• se... se coloquea. 

e) Elaborar Ordenes de trabajo aanuales o .. caaizadas. Si 

se ~ispone de un• •icrocoaputadora, •sta podrA obtener 

las cantidades de •aterías priaas necesarias, ... ra las 

aslaaaciones por ai.quinas o centros de trabajo y cale!! 

lara la carga de trabajo de los •is90s. 

d) Graficar, representando por aedio de barras, la canti--

41d de trabajo a realizar en 1D1a aAquiaa o ceatl'O. 
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_ Z.6.4.t. TECWICAS DE PROGRAJCACION. 

Para proara••r se necesita una fecha de inicio del tra

bajo. la cual puede obtenerse b~sica~ente de dos ••ne-

ras: 

a) Utilizando 1a1a fecha en la que se solicita el produs_ 

to. A partir de ella. y en fo,... regresiva en el 

ti~.•e efect6a la proar ... ci4n •. e11pezando por la 

61t:la8 operacJdn; al llegar a la priaera operaciGn -

se obtiene la fecha en que debe de e•pezarse a prod!!, 

cir el prodacto. 

b) Utilizando la fecha en la que se recibe la orden. A 

partir de ella en forma proaresiva en el tie•po qu~ 

se efectfia la proar .. aci4n. empezando por Ja priaera 

operaci6no al lleaar a la 6ltiaa o~eraciGn se obtiene 

la fecha de entreaa del producto tenainado al depar

tamento de eabarque. 

La proara .. cJ6n debe considerar los •DVi•ientos y tiem-· 

pos entre operaciones. la capacidad de produccidn. las -

prioridades de clientes. los costos, la probabilidad de 

proaraaaciones confiables. la disponibilidad de herra·-· 

aientas y equipo, los niveles de inventario, los tie•pos 

de preparaci6n y de .. s factores de produccidn. 
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Entre los principales ltEtodo• de proara.acidn se encue~ 

tr•n: 

1. ProeraaaeiOn por aedio de gr,fica$. El tipo de ¡rlfi· 

ca eAs conocido es el de Gantt~ cuyo procedi•iento a~ 

neral es: 

•) Deter•ínar los tr•bajos o actividades principales 

del proceso. 

e) Representar c•da actividad •ediante una barra cuya 

longitud a escala es representativa. 

d) Enlistar las actividades aanteniendo el orden de -

la secuencia de operaciones, utilizando un rengldn 

del diagrama para la reprcsentaci6n gráfica de ca

da actividad de la listn. 
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Existe ~tro tipo de gráficas que se pueden usar con los -

•is90s fines. 

2. ·Pro,ra11acion de raz.6n critica (RC). 

Es ~a 1Ecnica que se utiliza para establecer y aante

ner prioridades entre el trabajo. Se basa en una co•b! 

naci6n entre los factores de tit!91po requerido para ha· 

cer una operacl6n y el tieapo de entrena del trabajo. 

F6r.ula aenerat: 

Tie•po disponible para entrcsar el trabajo. 
lc•~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~-

Ti c•po requerido para coapletar el trabajo. 

Si •el.> 1; Entonces el trabajo estará disponible en -

la fecha solicitada. 

Si le) • 1; Entonces el trabajo cstard en tie•po justo. 

Si k.c1 Entonces el trabajo estará disponible des· 

pués de la fecha solicitada. 

NOT.\: La planta rianufacturera debe ser capaz de produ

ducir todos o la mayorla de los trabajos dentro 

de los tiempos de entrega estándar, de lo contr~ 

rio el Re pierde sentido. 
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l, Progra•aci6n Lineal (PL) 
(2) 

Es una tEcnica que consiste en distribuir recursos limi~ 

tados. entre diferentes actividades en competencia, de 

una manera 6ptima. 

El adjetivo "LINEAL"• significa que todas las funciones 

matemáticas en el modelo deben ser de primer grado, 

La generalización del modelo matem4tico en programación 

lineal se muestra a continuación: 

Encontrar x1 , x2 , x3 ••.. Xr tales que maximicen (o mini 

micen) a la siguiente función Lineal llamada "funci6n 

objetivo". 

Z • Cl X 1 + C2 X 2 + C3 X 3 + ••• Cn ::< n. 

Sujeta a las restricciones: 

A11 X 1 + AlZ X 2 + A13 X 3 +, •• + A1n ::< n 81 

A21 X 1 • A22 X 2 + A2l X 3 +,,,+ AZn X n 82 

AJ 1 X 1 • Al2 X 2 + A33 X 3 + ••• + A3n X n BJ 

(2) Prawda Juan. M6todos y modclps de 
Operaciones. Vólumen 
nisticos. 
Capitulo V 

Investigación de 
1. Modelos Dctermi · 
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Donde Aij, Cj y Bi son constantes conocidas. 

Si el probleaa es lineal, la prograaaci6n lineal puede 

presentar respuestas 6pti•as en cuanto a una mayor uti 

lidad econ6aica, pero si el prohleaa es Mayor, podrl ª 

ser casi iaposihlc abarcar las ra.aificaciones del pro~ 

hleaa. 
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2.6.4.2, PARA ELABORAR Y ESTUDIAR UN PROGRAMA DE PRODUCCION SE 

DEBE TENER EN CONSIDERACION LOS SIGUIENTES FACTORES: 

a) Un progra"a nunca es mejor que los datos que le -

sir\•en de base. 

b) La habilidad de producir lo previsto limita la efic~ 

cia del programa. 

e) El prorrama debe ser suficienteMente flexible para 

cuando existen cambios en sus consideraciones. 

d) La programación se debe basar en Lotes Econ6micos de 

produce i6n. 

e) La programaci6n debe de utilizar al m4xi~o posible, 

en cada caso, la capacidad de planta disponible. 

f) La programaci6n para cada máquina debe de ser perfe~ 

taaente individual. 

g) El formato en el cual se escribe el programa de pro

ducci6n debe ser entendido por todo el personal de 

Manufactura, de preferencia por los supervisores. 

h) El prograaa debe de ajustarse a las politicas de la 

e•presa, tanto de relaciones industriales como de to

das las 4reas que la integran. 
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i) El proara•a debe de considerar el servicio a clientes 

de la eapresa y los tiempos de entrega del producto. 

pero con la limitnnte de no incrementar los Costos -

de Producción. 

;i El programa debe darse a conocer~ los supervisores 

de los centros de trabajo, con anticipación conside

rable, para que cuenten con la mano de obra, materia 

priaa y herramental. 
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J.6.4. 3. INFORMACION NECESARIA PARA ESTABLECER UN PROGRAMA DE 

PRODUCCION. 

a) Plan maestro de producción. 

b) Materias primas que componen el producto terminado. 

e) Lote econ6mico de producci6n, 

d) Ruta critica de operaciones. 

e) Tie~po estAndar por operación. 

f) Mano de obra disponible. 

e) Capacidad de centros de trabajo. 

h) Normas de control de calidad. 

i) Programas de ~•ntenimiento preventivo. 

j). Fechas de entrega en fabricaci6n de productos espe· 

ciales. 

k) Tiempos de preparaci6n de la maquinaria y equipo. 
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Z.6.4.4. METODOS PARA NIVELAR LOS PROGRAMAS DE PROOUCCJON ( l ) 

Un -'todo •uy coman para lograr este propósito es prod~ 

cir el surtido durante los periodos flojos. Esto tiene 

el e!ecto de reducir uno o m4s de l~- picos en el pro-

grama de demanda y asignar una prod~cci6n eorTespondien_ 

te a estos picos a periodos de tiempo anteriores. duran_ 

te los cuales la demanda es algo m~s baja. Por eje•pJo 

un progra•a de producci6n oriRinal puede aJternrse de -

la sl1uiente forP1a: 

Mes 

2 

3 

TOTAL 

PROGRAMA DE PRODUC 
CION ORJGJNAL 

UNIDADES 

120 

130 

260 

510 

PROGRAUA REVJSA.00 
DE PRODUCCION 

UNIDADES 

1?0 

170 

170 

510 

Se. debe dest.acaT que la eP1presa mnntendr4 existencias en 

inventario de producto terminado m4s altas de las que 

tendría en otro caso, y hay ciertos costos que estln r~· 

locion•dos con éstos. Y es posible que los costos de unas 

existencias m4s altas sean mucho mayores que los ahorros 

relacionados con la nivelación d~ la demanda de varios 

(3) Nayer Ray11ond R. Gerencia de producción y operaciones. 
P.1itina 46. 
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factores de producci6n; ésto se puede determinar por me

dio de un an4lisis de costos. AdemAs, la eliminación de 

fluctuaciones en el programa de producción para un pro-

dueto dado puede que no tenga efecto saludable en el to

ta1 del programa de demanda de factores de producci6n. 

Un segundo método para reducir al m!nino las fluctuacio

nes en los prograaas de de~anda de factores de produc--

ci6n requiere hacer un esfuerzo para alterar el esquema 

de ventas de ciertos productos. La empresa tiene algGn -

control sobre lo que será este esquema. Por ejemplo, la 

cantidad de un producto dado que se vender5 scr4 una fun 

ci6n del precio de venta r la cantidad de esfuer;::o de ·• 

ventas del empleado. Por lo tanto, una predicci6n de ven 

tas dada se basa en la suposición de un precio de ventas 

y un nivel de esfucr;::o de ventas. Si esta predicción ge

nera programas de demanda no uniforme para varios pro~r~ 

mas de producci6n no uniformes, es posible tomar medidas 

que al tercn la predicción y en consecuencia los progra· · 

mas de producci6n. Una de estas medidas puede ser la re

ducción de los precios de venta durante periodos de de·

manda baja. Otra puede ser el aumento de la cantidad de 

csfucr;::os de venta durante estos periodos. Tambi~n estas 

alternativas tienen un precio. Es posible que la reduc·

ci6n requerida del precio de venta ~· el costo del esfuer. 

zo adicional de venta sean mucho mayores que las venta·· 
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jas de nivelar los programas de demanda. Cualquiera que 

sea el caso debe de coapararse el costo, 

Un tercer aftodo puede ser el prometer fechas de entrega 

posteriores durante los periodos pico. El efecto de ésto 

es posponer la producci6n de determin;i...io n<lr.lero de unid~ 

des de algunos de sus productos hasta una fecha poste--

rios. en la que estE disponible la capacidad requerida. 

Las consecuencias de estas acciones variar6n .• En algunos 

casos es posible que el cliente estE dispuesto a aceptar 

la fecha de entrega posterior y en otros casos es posi·

ble que se pierda el pedido. Cuando Esto sucede, la cm-

presa tendrá que decidir si el costo de pedidos es mis -

que superado por los ahorros realizados por la nivela--

ci6n resultante en los progrnmns. 

El cuarto m~todo para reducir las fluctuaciones al mtni

mo exige la introducci6n de nuevos productos en la linea 

de producci6n de la empresa. Estos art[culos tendrtan 

que poseer una caractertstica importante: que el esquema 

de ventas que sigan y los factores de producción que re

quieran sean tales que puedan ser producidos en las que 

de otro .-oda pudieran ser instalaciones de producción 

inactivas. Si ésto es posible, la SUJla de los proRrnmas 

de demanda de producción para los productos existentes Y 
los nuevos darla un programa combinado de demanda que sf 

rta casi uniforme. 
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2.6.5. CONTROL DE LA PRODUCCION. . ) 
Las cosas realmente rara vez marchan de acuerdo con los 

planes. Las desviaciones que suceden de un plan tra:ado, 

se deben a factores que est4n m4s all6 del control de los 

administradores; p~r ejemplo, errores de estimación en al 

gunos puntos sumamente i•portantes co~o lo es el consumo 

del producto terminado, o eventualidades que frecuente--

mente ocurren en el departamento de manufactura. 

En la mayor parte de los sistemas productivos, ocurre que 

siempre hay algo que no •archa conforme a lo planeado, -

por lo cual se iMpone una actividad de control. El con--

trol es un proceso que consiste en tres etapas básicas. 

a) Evaluar qu~ produce el sistema productivo. 

b) Comparar el resultado con lo planeado para encontrar -

las desviaciones. 

e) Corregir las des\•iaciones desfavorables, poniendo la 

acción correctiya necesnria. 

Subrayamos aquI que para que el administrador pueda em---

prender una acción correctiva, es necesario que cuente 

con autoridad sobre el recurso. 

(4) Buich John G. Sisterias de Jnforrmci6n. 1981. 
P4gs. 75-76. 
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En resUllen, el control de producción establece las accio

nes necesarias para ajustar el proceso productivo de man~ 

ra que los resultados de la producción estEn de acuerdo -

con los programas~ por ello, está fntlmamente ligado con 

el proceso dinl•ico de retroalimentacie:~ al sistema.' 

Una de las acciones más importantes del control de produ~ 

ci6n es la locali:aci6n del lrea de la empresa que ~enera 

la desviación del proceso productivo. F.sta puede ser: el 

abastecimiento de materiales, manufactura, control de ca

lidad, mantenimiento de la planta o una mala planeaci6n o 

programación de la producción y, una ve: locali:ada la f~ 

lla, emprender la acci6n correctiva de una forma permaneu 

te. 

. ' . 
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?.6.S, J, TECNICAS PAl\A EL CONTROL DE PRODUCCION. 

J, FORMATOS, 

En Estos se especifican las unidades de un per!odo -

de tie11po, predet~r•inado. que genernlmentc son d~ hQ. 

ras o minutos, par2 ejercer sobre Manufactura una 

presi6n para que cumplan con los tiempos est4ndar Je 

cada operaci6n. La aplicaci6n de estos formatos la -

lleva a cabo et área de control de producci6n. 

z. INSTRUCCIONES VERBALES. 

Estas mantienen la comunicaci6n y el control, pero 

requieren de personal con experiencia en el manejo 

del personal. 

J, COMUNICACION MEDIASTE TARJETAS DESPRENDIBLES. 

Consiste en apllc3r una tarjeta que se divida en tan 

tas operaciones que requiera el proceso, )' se va de~ 

prendiendo segfin "ª avanzando et producto a las si-

guientes operaciones. 

4. INSTRUCCIONES POR CO.'ll'UTADORAS. 

Si se coMienza con este recurso, et despacho y con-

trol de 6rdenes puede efectuarse sin necesidad de 

controles departamentales. Las 6rdenes de trabajo 

asignadas las genera ln computadora, y el avance del 
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trabajo se computarS cuando reporte el operador. Las 

compu~adoras ejercen un control absoluto en la pro·ª 

ducci6n, ya que controlan desde que se genera la or· 

den de compra de materia prima ha.~tn las ordenes de 

embarque de producto terminado. 
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~. CONTROL DE INVENTARIOS. 



- 60 -

3.J. TIPOS DE INVENTARIOS. 

Se¡6n su funci6n. se dividen en: 

1. Inventarios de ••terias primas. 

2. Inventarios de proceso. 

3. Inventario de producto ter•inado. 

Dentro de la clasif1caci6n anterior, existen los siguientes 

tipos de inventarios: 

a) lnvenario en tr4nsito. 

Se encuentran en tránsito a/o de la fábrica. 

b) Inventarios Ctclicos. 

Se consideran en función del tiempo de respuesta del pro· 

veedor. 

c) Inventarios de Seguridad. 

Ase~ura el suministro, a6n considerando factores indeter

minados. 

d) Inventarios Estacionales. 

Esttin en funci6n de variaciones anuales. 
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e) Inventarios de Enlace. 

Permiten independizar los procesos de producción. 

Es· itecesario para la empresa tener inventarios. los cuales 

cuestan dinero. El problema es determinar la cantidad de 

inventario y su composición que se va a mantener durante 

los periodos del ano. 
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3.2. MODELOS GENERALES PARA CONTROL DE INVENTARIOS. 

FUNCIONES: 

1. Mantener un Stock del mayor taaafto po~'hle a un costo 

minino. 

2. Un adecuado abastecimiento de la l{nea de producción. 

3. Elevado nivel de servicio. 

SOPORTES 

Unidades 
pronóstico 
de ventas 

(computarizado) 

Explosidn 
de compra 

( a rnano) 

Coapras 

C.I. 
Planes 

Explosión: Es cuando se desglosan totalmente todas las par· 

tes del producto. 

El control de inventarios casi no se involucra con producto 

terminado o semiterminado, sino m~s bien con materia prima. 
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MODELO GENERAL DEL INVENTARIO 

En una forma ideal funciona ast: 

Unidades 

..... , 
Mtnimo inventario 

' 

L.i ... I 
Ciclo~ 

r• Punto de reordcn. 

L.T.• Ltmite de tiempo de entrega Je materiales por parte 

del pro\·eedor. 

C.• E~ una cantidad extra de inventario que sirve para • 

estar protegidos contra una falla en el tiempo de e~ 

trega, 
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Par4metro que determinan un esquema de inventario. 

Cantidad (unidades) (QJ 

Tie•po de entreR• (C.T.) 

Stock de seguridad (B) 

Punto de reorden CrJ 

Ciclo (e) 

Requerimiento Anual (R) 

Costo de co .. prar (cp) (de pedir) 

Tasa de Utilitaci6n Promedio (1 ••p) 

Costo unitario (CJ 

Porcentaje D.15 • o.zs (K) 

Factores a considerar: 

· Tieapo de compradores 

· Tiempo de cxpeditndores~ 



- Tie•po de firaas • 
.. 

Mec:anogr4 ficas. 

• Teléfonos. 
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• Transportes y Seguros. 

- Acoaodo de materiales. 

Costo de almacenar 

Factores a considerar: 

• Renta del Loc:al 

· Personal del Almacén • 

. • Operaci6n del Equipo. 

- Servicios. 

- Obsolescr.ncia 

• Costo de Oportunidad 
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COSTO DE PEDIR: 

s 

COSTO DE ALMACESAR 

PUSTO ~ISIMO 

Entre •As unidades se 

pidan (Q) menor sc:-4 

el costo (S) 

SUllando las dos curvas se obtiene otTa curva. 

Ct • Cp 
R 

Q 
+ Ch 

Q 

z 
( 1) 
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Cllculo del Lote 6pti•o en funci6n de pTecios a escala: 

dCr 
<lQ 

Cantidad !Imite 

Mayor 

Menor 

CPR 
ll 

~ 
Qo 

• ~ 2CpR 

KFh 

• ~ 2Cp 

+ K 
I 

KFh 

(óptima) 

(cuesta menos) 

(cuesta m4s) 

• K ~ Fh 

Fh 

R + KR 
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DlAGRAMA DE FLUJO 

NO 

CALCULAR ¡ 
CTO 1 PARA 

KZ 

> < 
CTo1 

toz 

CALCULAR Q 

PARA J::! 

Qo • q. ... 1 

PARA 1::1 

=~------; 

Qo• qo1.ob 

SI 



--·· -
1111'11'. 

-

-
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3.3. SISTEMA ABC DE I~"\'ENTARJO. 

Este sistema reconoce tres bloques de inventario de acuerdo 

a la i•portancia: 

1 • NAfERIA PRIMA 

Materiales de importaci6n. 

Capacidad de cumpl i•iento tlt· proveedores .. 

Producto cuya ruptura de stock sea muy costosa. 

Caducidad del Producto. 

Materiales costosos. 

Z • PRODUCTO TER.'flNADO 

Utilidad marginal del producto. 

Productos delicados. 

Productos de exportación. 
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El sistema ABC so basa en la ley de PaTetto. (En la natuTa

leza predomina una relaci6n de 80 a ZO\ en los eventos). 

PoT ejemplo. se podTia decir que el 20\ de los productos g~ 

neTan el 80\ de las utilidades. 

UTILIDAD 
D.8 

Nivel A 

Nivel 8 

Nivel e 

( 15- 20) 

(15) 

e 5-101 

100\ de Pro 
duetos • 100\ 
de utilidad. 

(7S-80) Alto Valor 

{S0-60) Medio ValOT 

(l0-40) Bajo Valor. 



Util !dad • ~ • ,. • 

0.4 

0.2 

o 
0.2 

Ecuaci6n General 

Condiciones 
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••• 

• 
b 

K 

0.6 

o 

X • D.20 

Productos 
O.B 10 

Y • D.80 



Sustituyendo 
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o.so • 1- "' º· 2º 

·º· 20 
• 1 - o.so 

m0.20 • 0.20 

o, 20 Logm • Los ·co • .?O) 

a • are Lo¡ 

o 
Lo2 0.20 

o 0.20 
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3.4. METODO DE PLANEACION DE REQUERIMIENTO DE !ilATERIALES (MRP) 

La Reuni6n Je este método es el calcular las cantidades de 

componentes y materia prima que se deben de adquirir en p~ 

rlodos sucesivos de tiempo para cubrir J;, !c111anda. Para 

que ésto se lleve a cabo, se descomponen :os productos te.r, 

minados en sus partes y componentes (cxplosi6n de materia 

prima) y se conocen las fechas en las que ser4n requeridos 

dichos co•ponent,c:> para su procesamiento. 

Objetivos principales del MRP. 

1) Evitar la falta de materia prima. 

Z) Disminuir los costos de inventarios al reducirlos al ml

nimo en volumen y tiempo de almacenaje. 



1
!1111... H -,. -

~·Hnw 1 
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1111111!: 
11111m .. 
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Derivada para •inimizar 

Jt:J: 
dQ 

fil 
Q 

Qo • 

No • 

to • 

r 

Ch • 

...f!!.... ~.o z Qo 

•_fh_ 
z 

'~ '\j~ 

....!L 
Qo 

!lE.... ._,_ 
R No 

Tur (L.T) 

e•> 

(ZJ 

(l) 

Cantidad de Unidades 
6pti11a. 

NGmer~ 6ptimo de 
pedidl'.!S. 

Tiempo óptimo entre 
cad3 pedido. 

PTO dl' reorden. 

Costo de Almacenar. 

Dentro del modelo podemos cortar los dos par5metros, 

Q • 2Cp So 

Ch 

Q·~ 

to Ch 
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4.0 SISTEMA DE PLANBACION Y CONTROL DE PRODUCClON. 
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4.1. GENERALIDADES 

Las co•unicaciones son una base primordial para el trab~ 

jo cooper3tivo y organizado, Estas con el fin de permitir que 

lo-s esfurrzos realizados en el proceso d,. planeaci6n se llevm 

de una •anera organizada 

A continuaci6n se muestra un diagrama que representa las 

relaciones interdepartnmentales blsic3s teniendo como centro-

a la pl3neaci6n y control de la produc~i6n. 

Personal 
Relac.Jndustriale 

Embarques 

Compras 

Ad•inistruc.i6n Sistemas y 
Procesamiento de 
Datos. 

Contabilidad y 1 
Costos. 
Tesorerra y Finan:as. 

Planeaci6n v 
Control de Producci6n, 
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4.Z PLANEACION DE LA PRODUCCION. 

ESTA 
SALIR 

TESlS 
DE lA 

Hn nnE 
BIBLIOTECA 

Es indispensable para el buen funcionamiento Je este De-

parta•ento que se considere que este sisteMa cst~ desn--

rrolJado para dar inicio a una etapa de plane.1ci6n ade--

cuada en Ja E•presa, por consi~uiente, los siFuicntes 

puntos son necesarios. 

1.- Determinar planeaci6n y control de la rroducci6n, -

Jngenit>rfa ~·Producción, las lfnc::is de prc>ducci6n, -· 

asr como los lotes máximo ~ mlni•o en lo~ cuales son

óptimos para el aprovech::1mi<"nto del equipo v del per· 

sonal l'mplrado. 

:!,- rentas debe estar enterado para oue est~ capacitndo

cn los métodos para la elaboración de pron6sticos 

(en unidade:-: mensuales para un per{odo de seis me!les), 

é!'>to con el fin de logr:1r que el Departamc>~to de Con

trol de Inventarios pueda dar un alcance de planea---

ci6n en sus inventarios, 

3.- lngenicrfa Je Métodos debe proporcionar loJs slgnicn-· 

tes factores: 

a).· Capacidad de cad;:i centro de traba.lo (horas) y su -

rendimiento. 

b).· Producción media p{lndcr:1da <ll' cadn lfnca de produc--
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e).- El costo de trabajar horas extra en cada Centro de -

producción. 

d).- Cantidad y tipo de materia prima para. cada lote y -

horn de ruta, 

e).- Una hoja de ruta por CJd;z línea o líne.::1 de productos. 

4.- Control de Inventarios ~roporcionará informaci6n so

bre: ' 

a),· Existencias tanto de ~teria prima como de producto

terainado para iniciar el plan; por lo tanto se harán• 

inventarios cíclicos c~Ja seis meses. 

b),• Costos de alcaccnamiento Je materia prima y produc-

to terminndo. 

e).- Puntos de orden de productos stock. ~·a seo por con-· 

sumo o por lote econ6mi.:.:-. 

d).- Clasificación de inventario de producto terminado 

por tipo ABC, dando rangos de meses de inventario. 

Ya cumplidos los cuatro puntos a:1teriores de las diferentes -

áreas o Departamentos Sl" podrá Jar inicio al cálculo del MPS. 

Se har4n las siguientl"s consideraciones a tomar en cuenta p~ 

ra el cálculo: 

1.- El plan se calcular5 para perfodos mensuales compren-
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difndose parn el •fsmo un horizonte de seis meses. 

Esto es con la finalidad de poder controlar el nivel de ser• 

vicio dr la Empresa y un mejor control de los inventarios, • 

mini•izar la inversi6n y tener fluidez en los procesos pro·

ductivos. 

2.- La informaci6n debe ser confiable para que los resultados· 

tambifn le sean. 
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Existen unos tipos de elaboración y an4lisis de estiaados y -

pronósticos de ventas los cuales son: 

1- - Promedios normales 

2.- Ajuste exponencial 

3.- Ajuste exponencial de segundo orden 

4,- Series de bases 

s.- Proyecci6n do tendencias 

6. - Box JenJ..ins. 

Debido a que los productos que se 1ianejan ya estdn colocados

en un mercado por lo tanto se requiere proyectar la vida del

producto en el mercado, 

Se usnr6 en método de proyección de tendencia: 

Bases: 

Ajusta a una recta de tendencia (ecuación mate•5tica) a datos 

hist6ricos. Se proyecta en el futuro. 

,Las variaciones incluyen: carncter!sticas de catda, mínimos -

¿uadrndos. polinomios y logaritmos, 

Exactitud: 

Muy bueno para corto pla:o. Bueno para mediano y largo plazo. 

Información: 

2 - S aftos 

.. ' 



Tiempo: 

1 dta 

Aplicaci6n: 
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productos establecidos. 

Principios Je "mtnimos cuadrados". Es un m~todo de cur\la 

ajustada que selecciona la recta que mejor ajusta a travEs de 

una grifica de dato~ a fin de minimitar la suma de los cuadr!. 

dos de las desviaciones de los puntos dados de la re~tn. 

FORMULA. 

RECT . .\ 

donde B• (sWDa x 2) (suma y) 

N (suma x2) 

Y A • ~wr::i Y • (N) (B) 

Suma x 

Ejemplo: 

PERIODO 

X 

2 

J __ ,_ _, _ 
• 10 

~ (suma xJ (suma xy/ 
(suma x) (suma y) 

DEMANDA 
Rl!AL 

y XY 
100 'ºº 
ISO 300 

IJO J90 

,2 

• 
9 

-11.L -2!.L ...!.L 
550 1470 30 
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300 

23451.1 8 

ESTE ARO ARO SIGUIENTE 

Calculo de los mfnimos cuadrados. con los datos de la tabla -

anterior. 

B • (30) 
( 4) 

A • (SSO) 

lSSO) { 10) 

(30) ( 1 O) 

·- C•l (90) 
(10) 

(1470) 90 

(10) 

9 

Gráfica de pron6stico para el afto siguiente: 

y Ax + n • 19x + 90 

X y TOTAL 

1 g ( 1) + 90 109 
2 19 (2) • 90 . 128 
3 19 (3) + 90 . 1'7 
4 19 ( 4) • 90 . 166 550 Este ano 

s 19 es J + 90 . 185 
6 19 (6) + 90 :!04 
7 19 e' i + 90 .:!23 

8 19 (8) 90 • .?..t2 854 Mo siguiente 

9 19 (9) 

., 
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4 .l. PROCEDIMIENTO PARA ELABORAR EL MPS O PLAN MAESTRO DE -

PRODUCCIO~. 

El objetivo de este proceso es el de i~ualar todas las

unidades en horas de producción. Esto con la finalidad

de brindar un mejor apoyo a la programaci6n de la pro-

ducción en el aprovechaaiento de la caracidad. 

Los pasos son lo~ siguientes: 

1) .- El pron6stico de ventas (en un.idad~s) se divide en. 
tre la producci6n standard (unidades sobre hora) del 

centro de trabajo a ralizar la labor. asi se obtendrá el 

pron6stico de ventas en hora de producci6n. 

Z).- Anotar el costo de la hora extra trabajada ($/hora) 

3).- El costo de al•acenar el producto$ semanales /uni

dad. 

a).- Se divide entre los dlas de la semana y se multl 

plica por los d(as del mes ( se obtendrá el S mensual/un! 

dad) 

b).- Se •ultiplica sobre la producci6n standar mensual 

y por la eficiencia y se 'Obtiene el cost:o de almacenaje -

($ mensual/hora) 
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4.· Identif1caci6n del'equtpo donde se realizarl el tr~ 

bajo. 

Una vez que se cuenta con los datos nc~esarios, en las unid!, 

des deseadas, determinamos lR produccid1 mensual• para Esto· 

se dará prioridad a la·producci6n en tiempo normal, y si és

te resulta insuficiente se parte a tomar horas extras de pro 

ducci6n o de •eses anteriores o posteriores, dependiendo de

la factibil id.1.d en la programaci6n r en los costos. 

El Departamento de Ingenierfa debe calcular un costo limite

de producci6n arriba del cual se rechazan las 6rdenes por r~ 

sultar incosteables (análisis de costos). 

Una vez obtenido el l'IPS so real i:a lo siguiente: 

1.- Para prorramaci6n un listado con lus SiRuientes caracte

rfsticas. 

Capacid.:ad de cada centro por mes en tirmpo normal y 

tiempos ext:r.:1s. 

Saturaci6n por centro en cada mes en tiempo normal y -

en tiempos extras. 

Saldos por centro en cada mes tiempo normal y tiempo -

extra. 
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2.- A ventas, un listado especificando las órdenes -

que proceden y los rechazos de sus pedidos; l!'.sto 

con la finalidad de •antener una infonaaci6n ad~ 

cuada entre la planta productiva y el cliente, a 

través del Departamento de Ventas. 

3.- A •anteni•iento un listado indicando las horas -

disponibles en tiempo nonaal y tiempos extras -· 

por cada centro de trabajo. Esto es con la fina

lidad de que este Departnmento elabore sus pro-

gra•as de mantenimiento preventivo para cadn uno 

de los centros de trabajo. 

Es aconsejable que este listado sea el prc~rama de • 

producci6n elaborado por planeaci6n y control de la

producci6n. 

4.- A lngenier{a Industrial una copia del pro~rama -

de prodLicci6n, infonn5ndolc de las car!;as de ca

da cen'tro de trabajo y !Os~ posibles cuellos de -

botella existentes y de esta manera dar mejoras

ª los .etodos de trabajo. 

5.- A control de Inv"entarios un listad> de la explo-

si6n de materiales o HRP. 
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S.· A personal un listado indicando el tiempo extra 

necesario y los operadores necesarios en cada -

centro de trabajo, despufs de ser elaborada la· 

progr••acidn de la producción y adecuar el plan 

maestro de producción a la c:1p.cidad instalada, 

se ohtienen los requerimientos de personal para 

los turnos en cuestión. 
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La finalidad de este proceso es la de dar el punto a par

tir para el conocimiento de las cantidades a producir en

un mes determinado, tomando a consideración los siguien·

tes puntos: 

n1 Categorta de inventarios (A.B.C.) 

b) Lote m5ximo y mfnimo a producir 

c) Existencia de producto terminado 3~ inicio del c6lcu·· 

lo. Esta existencia se considernr5 ~artiendo del final 

del me$ contable o cierre mensual. 

d} Cnntidad de material en proceso (KIP) 

d) Estimado o pron6stico de ventas confiable 

f) ReferL"ncia de centro de trnba_io 

Una ve~ que se cuenta con los datos antes mencionados se · 

procede a la introducción de datos manualmente a la compu· 

tadora. 

Se de-be recordar que el Hrs obtenido está en función de 

unidades ~ensunles a producir en cada centro de trabajo 

y que para obtener posteriormente una correcta explosión· 

de materi3les o MRP es necesario contar con un respaldo -

de fórmulas o sub-ensambles necesarios para cada producto 



tennin•do. · 

4.4 CARGA DE CENTROS Y PROGR.AMACIOH DE LA PRODUCCION. 

Una vez obtenidos los requeri•ientos de produccidn en 

el J.IPS 0 el siguiente paso es recibir los pedidos para

ajustar o confirmar dicho plan. 

La carga de centros se automatizarl lo ais pronto po

sible inici¡ndcsc para productos sobre pedido. 

Al recibir el progra•ador de procesa•iento de datos -

o capturista Jos pedidos del dfa procedentes de ven-

tas él lla1113ri al pro111:ra.ma ºsaturacidn · de centros -

por pedido" r se cnpturartin los siguientes datos: 

a) NGmero de orden o lote ( consecutivo y hasta num6-

rico. 

b) Número de producto terminado o clave. 

c) Fechas y cantidades solicitadas. 

En base a los datos capturados y a la memoria sobre -

carga Je centros se realiza la saturaci6n o pro111:rama

ci6n de centros (por medio del progra•n rcspectivo).

tcrminndo lo cual se imprimir.'í un listado en el que

se indicarán fechas y cantidades propuestas de entre

gas de productos. 
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Final11ente. el prograaador de produccidn ~tregar4 los -

pedidos a ventas y el listado a procesaaiento de datos. 

departa•ento en el cual ser4n captur:1dos en la aemoria

los -datos ya ajustados (si es que hu~·~ algl1n cambio). 

Para el caso en el que el producto solicit3do no sea de 

linea y no existan antecedentes sobre el aismo. el De--

part ... nto de Ingenierta del producto será el responsa

ble de dar de alta el producto en et archiYO de claves

juato con su hoja de proceso o lista de .. teriales. --

tiempos esti•ados de produc·ción. asr ta•bi~n co•o de 

dar una inforaacidn adecuada al Departamento de Control 

de laYentarios en el e.aso de que exista una •ateria pri 

.. que no se consuaa de linea en la planta, ésto es con 

la finalidad de dar de alta productos nuevos ~ue ser4n -

incorporados al archivo maestro de ir.•·.?nt:mrios y el De

parta•ento to11e las precauciones necesarias para el mo

llento en que se requieran dichos materiales. 

El prograai:Jdor de producción será el responsable de dar 

el siRUimiento diaria•ente a cada una de las órdenes 

de producción a tr3vés de los sigüient.es reportes: 

i.- Repor~c semanal sobre car~a de centros o capacidad 

disponible. 
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=r· Reporte de programnci6n de centros. 

~.- Reporte diario sobre avance de producci6n: e~ 

te reporte es m4s fiable si el programador de

producci6n checa por st mismo el adelanto de-

las órdenes de producción de lo que tiene en

proceso (WIP) 

Para la carga de centros con productos de stock, los -

consu•os se informan por escrito de ventas a procesa-

miento de datos y éste al Departamento de Planeación,

el cual ver5 la posibilidad de la pro~ra•ación en los 

centros de producción, Esto deber4 sumarse al pror.rama 

de p~oducción basado en pedidos de ventas. 

Es necesario tomar en cuenta que los productos que son' 

de ccnsumo general (es decir para varios clientes} ast 

come sub-ensambles que son usados en \":irías claves de

producto~ terminados, serán considerados como stok. 

Para analizar más claramente veremos el si~uiente caso: 

lcr Sivel 

Zo. ~ivel 

3er. Nivel 

4o. Sivel. 
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Es_te cftlculo es elaborado a travl!s del lla•ado explo·

si6n de materiales o MRP el cual seri anali%ado poste· 

riormente. 

El programador de producción deber4 elaborar un progr~ 

ma simultáneo al de carga Je centros por pedido para · 

los productos de stock,cn el caso de que estos produc

tos se elaboren en el misao centro de trabajo para pro· 

duetos por pedido ya sean sub-ensambles o intermedios. 

Finalaente el progromodor entre~arll el listado a Ventas• 

(si no hubo ajustes o a procesamiento de datos (para -· 

que capturen los ajustes de fechas y cantidades promet! 

das ) y Este se nandar4 a ventas para informarle de ·

las entregas. 

Reali:ado el análisis de carga de centro, queda esperar 

la programación semanal definitiva, la cual inicia el 

pro~ramador de planeaci6n y control de producción al 

llamar el programa de "programación de centros" y te·-

clear en el teletipo: 

1.- Es clave ( tipo de procesos si s~ trata de una ur·

~encia o reprogramación. 

Se considera que tenemos un tiempo stnndar de pro

ducción por unidad de cada clave. 
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Cantidad que desea programar. 

:;, - M4quina.•_ en que se desea programar. 

El criterio para prop:r:1mar serti: · 

Producir primero las ~rdenes vencidas según priori

dade~ establecidas. 

Producir procesos similares en la misma máquina -

con el fin de disminuir a cuanto sea posible los tiempos 

de prepnraci6n de lns m4ltuinas entre una y otra orden - -

Producir primero las 6rdenes mB}'Orcs e lr interca--

lando entre tiempos las 6rdcncs más pequeñas. 

Terminada la programación de los centros se procede a 

imprimir los siguientes reportes: 

a) Listado de producción 

b) draencs de producción. 

e) Reporte sobre carga de centros o capacidad disponible 

d) Reporte de trabajo en proceso o WIP 

e) Tar_ictns sobre salidas dt.• almaccn para materia prima 

dc cnda orden Je producción u hoja Je prc-cnsnmble. 

Un aspecto importante a considerar para la programación · 

de la producción es la di3ponihil idad de la matt!ria prima 
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por lo que el proiraaador deberá checar cada una de las 

órdenes de producción ante~ de pasarla al pro~rama de • 

Gantt o proara•acidn de centros, para de esa manera as~ 

gurar el cumpliaiento del pro~rnma. Esta revisi6n Je 

claves de materia pri•a la realizar6 " través de un re· 

porte de existencias provenientes del Departamento de • 

Control de Inventarios. 



Ventas 
Coloca 
Pedido 
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Depto.· 
do 
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tos. 
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de 
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pedidos. 
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el Asigna P.T. 

Prop.ramnci6n 
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reportes. 
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materia pri•a u ho
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4.5 CONTROL DE PRODUCCIO~. 

Co•o todo sistema de control (eléctrico, mec~ni~o. 

-__ .auto•.1tico) el sistema de control de producci6n, 

est.1 constituido con las misma~ ;nractcrtstica~ 

o datos necesarios para su func:1onnmicnto. 

RF.TROAL If.IESTAC JO~ 

PROCESO SALIDA 

Indispensable entonces 1.•s conocer los si$?.uicntcs datos 

ENTRADA~ 

PROCESO: 

SALIDA: 

• Clavt! 

• Lote 

• Cantidad inicial de materia prima 

• Fórmula o listado Je n.:terias primas 

e intermedios. 

• Ruta del producto dentro de la planta 

Flujo del material 

• Clave 

• Lote 

• Cantidad final de producto terminado 



RETROALIMENTACION: 
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• Se considera ! 10\ de la can

tidad que entra al sistema es 

la que sale del •is•o ya pro
cesada. 

• Fechas iniciales y finales del 

proceso considerando como base 

la programación de la produc-

ci6n. 

Tiempo entre cada ele•cnto del 

proceso. 

El control de la producción se inicia cuando produc-

cidn hace entrega a procesamiento de datos: 

a),- Reporte diario de avance Je producción del dia -

3nterior. 

b).- 1'rdcnes de pro<lucci6n ya procesadas o reporte de 

llcnndo y 1 o acondicionadC", 

e).- Reporte de surtido de materia pri•a del almacen -

provcnil"nte de las º6rdcnes de !'Toducci6n que da--

r:ín inicio. 

d) .- Informe Je cambios y aviso de rccha::os de produc-

ci6n. 

e).- Reporte diario de recepciones en almacén de (1TD• 

dueto terminado. 
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Con la captura de los datos que observamos en las foL 

•as anteriores. se actualiza la memoria y se obtiene

el reporte diario sobre avance de lineas y/o productos 

•ediante la actualio:ación del progra'I!;· de WJP: 

1.- Número de orden (clave del proceso para lo~ prime

ros centros car~ados. En el caso final que es el -

envase se localiza la carga da. centros o progrruna

la cantidad a procesar y la ya procesada se le re~ 

ta a aquella. 

z •• Mediante el nCimcro de orden del reportt• de surtido 

de las tarjetas de materia prima, se sabe Que el -

primer paso ~·a está dado, el cual es el ~urtido de 

materia prima. 

3.- Mcdinnte el informe de cambio y aviso Je recha=:o -

se elimina la orden en la memoria r se programa --

unn nueva. 

4.- ,\ través del número de orden y cantidad los repor

tes sobre recepción en embarque, ~e elaboran las -

rcmisiont>s ~·el avance de producción, con lo cual

sc observan las cantidades programadas, cntrc~adas, 

acumuladas y los saldos. 
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4,6 Ail4INISTRACION DE MATERIALES. 

Dado que estamos dirigiendo este estudio de tesis 

a la rama qutmica daremos un an4lisis detallado -

por lo que respecta a esta parte, ya que involu-

cra gran cantidad de materiales y su organizaci6n' 

ftsica dentro de la plnnta y contablemente. 

El control de materiales que se prorone relaciona

l'} control de compras, in\•entarios ~· tr5fico, como 

se muestra en la siguiente figura: 

Prou-eedore Sistemas 
de compras, 

Sistema de Inventa 
rios (.J.IP y P.T.) -

Control 

Sistema de 
~!anejo y 

, Embnrque de 
• M te a 
'control 

Clit"nte~ 

Por lo tanto, es necesario llevar un adecuado sistema 

de control para cada uno de los Depart11ml'ntos a,.ntes 

mencionados, esto es con la finalidad de conocer la 

medida en que se están logrando los objetivos desea· 

dos en la empresa. 

A continuación se muestra el m~todo de control pro--

puc~to para las tres 5rens antes mencionaJas. 
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4.6.1 SISTEMA DE COMrRAs. 

, 

Objetivos que dehen conocerse: 

1.- Pagar precios razonablemente bajes por los mejores 

productos obtenibles. ne Rociando y •jecutando todos 

los compromisos de la Companla. 

2.- Mantener los inventarios lo m~s bajo posible, sin

perjudicar la producción. 

3.- Encontrar fuentes de suministro sat~sf=-ctorias y -

m:lntener buenas relaciones con las mismas. 

4.- Asegurar la buena actuación del proveedor en lo que 

se refiere a la rápiJa cntrc~a de los materiales y n• 

una calidad aceptable. 

S.- Localizar nuevos materiales y productos a medida que 

vayan requiriéndose. as( como desarrollo Je nuevos pr~ 

veedores. 

por lo tanto, el sistema de compras funcionará de la si-

1uicnte manera: 

Después de que el Departamento de Control de lnvcntnrios

hn anali:ad~ el nRr o explosión de materiales, claborar4-

las requisiciones necesarias y ser4n cr.tregndas al Depar

tamento de compras. 

Con el f(n de tener un histórico m4s adecuado sobre el m~ 
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vimiento que un deter•inado material tuvo en un transcur

so de tiempo cualquiera. se elaborarán las requisiciones -

viajeras. 

De esta forma Plnnencidn Je Inventarios-tendrá un control 

adecuado sobre el Departamento de Compras. aslmis~o lleV!!_ 

r~ un control histdrico de las 6rdenes abiertas (programa) 

y drdene~ hist6ricas (tarjetas viajeras}. 

Asimis~o estar4 enterado Je las rcpro~ramaciones en las e~ 

treRns de materia prima a travds de la comunlcaci6n cons·-· 

tante entre 

rios. 

proveedor compras planeaci6n de inventa--

Es i11portante informar a rtaneacidn de Producci6n <sobre Ca!!!_ 

bias en fechas de entres• de materia prima, debido· a que -

cualquier atraso en la entrega del material involucra atra

sos que cst«n directamente relacionados al área productiva, 

los cuales se pueden reducir al mfnimo a través Je rcpro,::r!!, 

111aci6n Je drdones de producción en las que estén afectadas· 

por dichos cambios en las fechas de entrcRa del proveedor. 

Será responsabilidad del Departamento de Compras asegurar -

pro\•eedores confiables. 
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4.6.2 SISTEMA DE INVENTARIOS. 

La Empresa cuenta actualmente con 500 materias primas 

las cuales constituyen un patrimonio importante para

la misma. 

Es por tanto. que la adecunda administraci6n represen 

tará una mayor snJvrnci~ econ6mica. 

Para lograr este objetivo se recurre a la obtención -

del ABC de inventarios, tanto p;1ra materias pril'laS CE_ 

•o para producto tennin~Jo. 

El responsable de Ja elaboración de este sistema ser~ 

c.•1 Departamento de Control de Jn\•entarios. 

A continuación se dan los pasos utili::aJos pilra l.::s o~ 

tcnci6n rlel mismo, as[ como Jos datos necesarios: 

1.- Clave materia prima o producto tcrnin.1do. 

Consumo mensual de cada una de dichas claves o en 

su caso si son de r~pido movimiento, un an~Iisis

dc consumo diario. Para el caso de producto termi 

nado se anal i::arán las ventas mensuales. 

Todos estos consumos deher~n ser anali:ados y uni-
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ficados en un s6lo critP.l'io. ya se:i .:onsumo me!!. 

~ual a diario bas~ndose para ésto en un hist6rJ. 

1!1). 

J;'~ Adecu:ido análisis de costos. 

E,fte :iná!isis debe involucra1·: 

a} Cos~o rl~l 111:iterial. 

b) Co$tO por pe~lr u ordenar. 

e) Cost~ de almacenar. 

Este an4lisi5 nos dará un resultado equi\•alente n 

Costos/unidad• Costo de utilizaci6n/unidad, 
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El procedi•iento para la cla5iflcac16n. ABC de in\'entarios 

considerando el costo y el conswno, ~s ~l ~lgui~nte: 

·1.·' Hacef" unn. lista de los artículos pnr ot'"den alfanumé'r! 

•;u. 

'-·· Inmediatamente junto a cada clave se colocar~ el cons~ 

mo pro•edio.a considerar en un perfodo bien determina· 

do (V.eses, dtas. etc.) 

En e!'te caso se considerará el histórico dL'l consumo • 

para seis 1dcses, obteniéndose éste de la siguiente fo!. 

ma: 

X• Consumos mensuales 

• 
H;.;to se real i::arti para cada producto o cla\'e particular. 

mente. 

j •. Se coloca después el costo total por unidad dL' cada uno 

de los productos. Este costo será el co~to de utili:a·-

ci6n por unidad e involucra los costos antes menciona·-

dos. 

4.- Obtener el costo consumo/unidad •: 

multiplicando la columna de consumo por la d~ costo/un! 

dad. 
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Posterioraente sumar todos estos valores y colocarse 

en la parte inferior de la columna. 

Este valor representar4 el 100\ del total del valor 

del inventario • Y. 

5,- Dividir rosteriormente el valor Y entre cada uno de -

los valores de la columna Z y enlistarlos posteriormen 

te en la columna de los costos, 

A esta colu~na la llarnaremo~ porcentaje de costo utill 

zaci6n. 

6.- Hacer una lista de los artfculos por orden del valor -

mñs alto aue upure::ca en tu columna de valores del in-

ventario. Comenzando el primer reng16n de esta lista -

por el valor m~s alto y terminar por el valor menor en

contrado. 

7.- Obtener el nümero de renglones que corresponde al por-

centajc deseado para la clasificaci6n A o ir sumando -

los valores hasta llegar a un porcentaje deseado para -

el valor A de inventarios. 

B. - Marcar el renglón de esta primera di\'isi6n con ta lctt· ... 

A en la lis ta. 

9.- Proceder a obtener los porccntaJes de vOJlor de la clasi-
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ficaci6n B de la misaa manera ~ue como se hizo en la 

ctasiflcacidn A. 

to.- Con~ar y marcar los renglones de la clasificación -

··e comenzando con el renglón siguie11te al 01 timo mnrc!_ 

do con una A. 

11.- Obtener los porcentajes de artículos restantes y de 

su valor y marcar los renglones correspondientes a la 

división C de la misma manera como se hizo con las di 

visiones A y B. 

Las políticas de abastecimiento propuestas para este sistema 

de clasificaci6n serán: 

Clase A .- Son artículos que por su costo-consumo/mensual r~ 

presentan un alto valor en el inventarie. su utilización co

mo material critico o su aportación directa a las utilidades 

merece un 100\ de estricto control, por lo que se deben se·

guir las siguientes reglas: 

1.- Llevar récord de inventarios al día. 

2.- Cnlculur lotes econl.'imicos, puntos de reorden, nive

les de seguridad y límites de faltnntes permisibles. 

3.~ Procurar que los pedidos sean los más frecuentes y

por las cantidndes mtnimas 11ue acusen los estudios

del punto anterior. 
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4.- Revisi6n r supervlsi6n de las existencias selectivas 

dando una rotaci6n semanal o mensual a los anaqueles. 

S. - Los pedidos de compra deben ser revisados >"' asi~nados

por el Jefe de Control de Inventarios. 

6,- Hacer reporte mensual para la Direcci6n. 

Clase B.- Son artículos que por su menor costo consumo/uni

dad e importanci3 requieren menor esfuer:o y ccnor costo ad-

ministr11ti\·o en controlarlos, 

1.- Establecer ciclos fijos de reordeno por contrato de -

entrega con fechas o periodos fijos parn el ano. 

Z.- Llc\'ar existencias de reser\'a adicionales al programa 

de rroducc:fn en cantidades limitadas por estadfsticas 

de consumo de tres meses anteriores. 

3. - Calcular ?Untos de reorden rior máximos }' minir:os de -

existencia;¡. 

4.- Establecer métodos de Jable depósito nara ordenar al

llegar a la cantidad minima. 

Clase C.· Son lo;¡ artfculos que por su costo consumo/unid11d 

representan poc.:1 importancia para ventas y producci6n y solo 

requieren una si=rile supervisi6n sobre el nivel de sus exis

tencias para abastecer laf= necesidades de \'entas y producción. 
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t.- EfectUar los asientos en los r~cords Je inventa• 

rio quincenal o mensualmente. 

2.- Punto de orden en base a pedid~s programados, 

l.- Establecer método de doble depl'isito. 



PASO No. 3 

- 1 t:I -

M. P. 

COSTOS P/UNII'l.-\D Y {ICGl 

C• Costo material 
Cp• Costo por pedir u ordenar 
Cm• Costo por mantener 

El costo por peJir se analiz6 
de la siguiente forma: cono-
ciendo que se manejaban 2 ti
pos de pruebas 
,,. Nacionales 
• Importaciones 
Se asign6 una cuota promedio
considerando en el caso de 
las importaciones 
,,. Tr4mites Aduanales 
,,. ~fovimiento Je embarques 
"' Pagos de Tr.:&nsporte 

Para el caso de productos na
cionales la cuota considera 
exclusivamente gastos peque-
nos, prinicpalmente admini~·· 
trati\.·os. 

Sacionales IS 
[mport.:&Ciones 50 

El costo por mantener involu
cra todos los gastos que im·
plica tener el material en el 
almacén por un mes. Estos 
gastos pueden ser: 
Renta· Espacio y Arcas 
Lu:. 
Personal 
Equipos de Transporte 
Depreciaci6n 
Equipos de Seguridad 
Equipos especiales para con·· 
serv:aci6n. 
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y 

e Cp Cm C<. 
XI 117 50 40 20i L\ 

X? 81 so 19 150 
Yl 26 so 16 n 
YZ 37 IS 50 10.! 
:1 . 31 15 16 6? 
:2 28 1 s 'º 83 

rASO So. 2 

Analizamos ahora el consumo rromedio mensual de de c:ada una de las • 
c:la\'·e-s: 

Al 

-'' 81 
B~ 
CI 
cz 
01 

º' El 
E1 
Fl . 
F? 
Gl 

"' Hl 
H2 · 
t 1 
11 

. JI 
J1 
Kl 

" Ll · 
L1 
,.11 
M2 
~1. 
~2 
01 
02 
PI 
P2 
Ql 
Q2 

(Meses) ·;? i J,, ... ' .a S 6 X 

.-~-:~g ::,; ~-i~g:;·,:.i38l' .. ::t:go 3 ~~g ~~b 9 4 ~~g 
·~;_,'~~~--~,-.> 1 ~g?¿.0~~~:° :_ -~ r~º ~ ~~º :go 1 ;~o 

··11ó-»'~~ .. ·,.oa.~i'\31s'-' ;·-191:. 14s 100 222 
• ::·.~;14QQc.,,·.!300.)~\.1lSQ_".: IOQQ, IJJQ 14QQ 1260 

· -: :2:·;~~1:g_r:~}<!~i1,t~~1¡~-:??. i:: __ :, ,. rri i~~ t~! 
-·~.-.,\,'~~~s''.~;~;~~~~~~~~·~~~O\:,_f~ggo_ ~~gº ;~~s ~~!l 

- ._ 598 ~ ':1'. ~·-122 •;,,,,._ ¡ 70 •.' .. _,: 402_º,.··"- 250 620 "11 
'493Q:;)3996\~~37.i6''I)-3184 :·-~·-3210 2991 3676 

.: ''..i::;:·:_f ;;~-d~}!~ ~~:\}):~i:· .;-~_;:;::~~~ ; ~~~ ~~i 
·:-.: 194S.:-':1140c'.'.,_'12S7:~:-.,:'1884':•:1ZS1 1.iz.3· 1-188 
-. - . 14 63 :: ~' 1 S6I]_;:~1?7i.:~~_:,1'774 ·::·;.: 1 7J 6 ¿:- ; __ : 1333 1 57 O ''.< 2 84 2 >·::23s3;r·z 200 --~·;, 2111 ::,,'z6.i Z .._- .. , ~;: s . .-2.is 2 . 

.: ·' ~~: '.YJ~:~_:'.~'.:: :~~~;~~;'-~~~ -~}:l-~g~ ·::~!:-:~:;~; .. J·! .;:1._:::,~'' ::~ ··- -
· 1876 ::_J s 11_.-:·:;_11 03 . ./:'.1 267-\~-1 531 ~,e:-?.; i'3 sJ>,,:_:_ ::y·~--'·--:1491 · ... -· 

· 260 : 5 :-s·: •. · ~ -119::~\-.. 189 :· :•--s99 ~<-~-~{1 .::3 .-.. :.-_~-;..,j · ~, :,"· 611 
"4521, .3552.< 35Sll_ .. {;453S.:-:_48-1-I ·., --3222- ' 3949 

249 .-569 . .-.-_.'JOS'---~·75 ·· <"·304 '"'!I668 _.--_,-, 378 ·' 
1818 1',}7\f":t656 :·,.- 6-'9"'--,:::-.- 9U 5·,· .. "-''5-1 z-'.>' :-· . _.:¡·.' · 1123 

·. ~~~~ ;: ~¡~~ ;·_:y~~i; \:,~~ ~:-;--~~~:i.: :·\·~¡~~ :-·---·:··1: ~~:~ 
.!~:ª !!f~_':'-,~i:-~- ;_~~: 1 ·:~~!I~~ -~-<i~iº !!i1 

-

211 3JI 842 999 286 ·939 603 
969 88.! 696 927 1101 .. 964 923 
2606 26.aO 3165 2609 2263 22-11 2587 
4872 .&b.&8 .asas -'173 4115 -11s.a 4475 
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2 3 4 5 

Rl 11 7 160 539 228 97Z 
R2 1'8 584 660 929 138 
51 1210 1638 1265 1795 1489 
52 2204 2394 2378 2701 2056 
TI 3255 3504 3170 3328 3424 
TZ 6209 5975 6111 5598 SI 21 
Ul 679 623 217 796 105 
U2 40 430 o 580 687 
Vl 544 279. 516 812 591 
V1 . 3693 ~.'.· 4056 3802 3521 3.!98 
WI .. , 7143 ·.'·· 8317 ,·, 8925 8173 8696 
wz ._._5819, 4000 5501 5974 6447 
Xl 1897 .. 1944 1498 1712 1543 
xz ·· ... : . 230· ,508 :- . 967 869 535 
Yl 14b8' 288 '344 539 soz 
Y2 154 :,s1 ' :•. :·~-. 167 95 154 
Zl · .. :_7 3 2~.';. 727'-' 1 094- 381 . 140 
zz ":;5775-'. .?973 -.:.2921 . 3713 4283 

. ·'<~: :,:· 
•::_ ·::·~.::-

Paso. No. 4 ·;_:_, 

Obtención el costo.consumo p/unidad (X. Y.) 

Al 
AZ 
81 
82 
Cl 
cz 
01 
02 
El 
E2 
FI 
FZ 
Gl 
G2 
HI 
HZ 
11 
12 
JI 
J2 
Kl 

. KZ 
Ll 
L2 

--~ :'·'· ·, -: :C's-r-·· 
138,lfO 1·~4101 
18,300 : 0.1875 

140J7b0- .·· - '1-~44163 
5,29: :0,05419 
8,800 ._ ... _ 0.091 

109,620 .· 1.123-
39,340";; . : 0.403 
14,532:, - :· 0.149 

· 17 930. : 0.1836 
37'-575'(·' 0,3848 

~13:336· _, 2.185 
67,815 0.6945 

374,952 ·3.840, 
~4,990 0.256 
39,520 o 405 
74,440 o:76Z4 

147,580 1.512 
193,596 1.9827 
195,069 3.022 
30,095 0.308 

123, 753 1~2675 
65,377 0.6696 

.&02,798 4.126 
54 1 810 U.5614 

• X 

914 .. ... 
480 490 
1348 t 458 
.?782 2420 
3037 3286 
6.!6.! 5879 
H7 H8 
8.?0 '27 
406 525 
.!508 3313 
8000 8209 
6353 5683 
1549 1691 

648 626 
418 643 
139 132 
684 626 

5338 4168 



MI 
M.! 
NI 
s-
01 

. o: 
P.1 -
PO 
QI 
Q: 
RI 
a: 

· SI 
s: 
TI 
T2 

· UI · 
u: . 
\"I -· 
\'.? -
lfl 
h".? . 
XI x
l'l 
.y.: 
:1 --

- 1 t•: -

' (5) 

101,070 1.0351 
302Jl1Z l,096 
285,714 2.926 
249, 753 2.558 

6,148 0,063 
. 71, 824 ... oº.· 

9
1J

76
so 

95, .?74' 
81,.?.?4. 0,'8318 

3-14,071 .· '"3,5239 
201,375''.·:.· .. ,,?.062.i 

:-·-: .is,-soo_\;_:··.,\ ;o.so 
-.. --7J,O_ID.~----.>-_ ;7;477· 

, . ~~·J7Z ,044 'e:::'.;.,:·,., 1; 7620 · 
··.,.-;/-'·'·.· .. as ·s60'': .. ~--· '.~z.·9246 

.. _:·_,\-::_;'.i66:01z:}r': 'Y:,10~ •• 
8
1

9
1

8
9 · 

··:;

0

.'I 106.I1 099'-...:"'; -~ 
~-; -·-,:~._;t'~700~: - - o. 7344 

,_-.,~19 642 ·_-0,-2012 
'130:975· 0•3173 
SS.S;754 8,755 
664,929 6,8100 

··:_,_··-.-~- ··-733,107 7.5083 
350,037 3.585 
93~900 0.9617 
59, 156 o. 6058 
1.3,-164 0.1379 
38,SI! 0,398 

345.944 3,5431 
9,163,939 n:rn-r--

Paso ~o. S 

Obtenci6n del porcentaje Je costo utilizaci6n lColum:na 5) 

P.l.so So. 6 

Orden de \'nlores. 

T! 10.898 
\'Z 8.7S5 

A WZ 7.5083 
WI 6.8100 
TI .a. 779 
LI .J. 1 !6 



Gl 
Xl 
Z2 
Ql 
M2 

8 Jl 
Nl 
52 
S2 
Fl 
Q2 
12 
51 
11 
81 
Al 
Kl 

. C2 

'" Pl 
e - xz 

Pl 
112 
R2 
02 
UI 
F2 
K2 
YI 
L2 
Rl 
HI 
01 
ZI 
E2 
VI 
J2 
G2 
V2 
A2 
El . 
02 
V2 
Cl 
01 
82 

3. 8-1(\ 
3.sss 
3. S.t~1 
3.S.?3P 
3. O Peo . 
J. o.:?: 

. ?.9::t> 
2.92.Jo 

. "z. 558 . 
.. ·2.-1 ss 

:?. Oo.!.S 
. 1.9S.!7 

·. 1.-7b.?0 
-1. 5 t.?' 
t.44163 

- 1 • .¡ 1 bl 
1 • .?6"'5 
'· 1.?l 
1. 0351 
o. 97b . 
o. 9617 
0.8318 
o. 7624 
o. 7-177 
o. 7356 
o. 7344 
o. 69.JS 
0.6696 
0.6058 
0.5614 
o. s 
0.405 
0,403 
0.398 
0.3848 
0.3173 
0,308 
0.256 
0.2012 
0,1875 
0.1836 
0,149 
o. 1379 
0,091 
0.063 
0.5419 
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Debido a que son pocos los productos. el -
antl isis de ABC se harl contando el ntlaero
de renglones, 
Es decir: 
A• 10 
8 20 
e 10 

S.2 

'º· 4 
~ 

6 

- 10 
- 36 
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GRAFIC..\ DE ABC 

Jl,\.1.1 

Clase 

A 

B 

e 

B•C 

kúJ '--~---'----'------------·- ruJul.::. 

So. 
Porcentaje De .-\rt [culos rorcentnjc \ºnlor 
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4.6.3 CONTROL DE ALMACENES Y TRAFICO 

Pura-el c~ntrol ftsico de tos materiales se debe con

tar con diversos almacenes con finalidades espectfi-· 

cas bien Jelineadas, es decir, St' .'.ebe contar con 

:tlreas delimitadas en cuanto a espacio y capacidad se-

refieren. 

Para este ~aso espectficamente se tendrán tres alma

cenes: 

1,- Almacen de materia prima. 

2,- Almacen de producto terminado. 

3.- Almaccn de recuperación y destrucción. 

A continuación se explicarán las funciones ~· flujo • 

en el sistema de estas tres Arcas. 

1.- Almacen de materia prima. 

Como su ~ismo nombre lo indica este almacen será el 

depósito de moterinl~s antes de procesar o entrar -

a la lfnea de producción. 

Para este propósito existen entradas r salidas 

las cu:1les deben ser controladas l;,1jo sistemas bien 

establecidos. Para este caso se tendrán entradas de 

la siguiente forma: 
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a) Recepción de materia primn en· sacos o tambores. 

b) Recepción de materia prima en pipas. 

Para el caso de la recepci~n de la materia prima se ela· 

borari un diagrama de {lujo para la organi:acidn del pr~ 

cedimiento. A contlnuaci6n se muestra el diagrama: 
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1 ~·I . I~~:·-. 
• 

fDI •tDHL 
DI UI 115CUUI 

1. Vigilancia checa remisi6n o 
factura del proveedor. 

2. 

3. 

Si son sacos, cotletes, alu-
minios, etc. se recibir4n 
dentro del al~nc6n 

Cotejando contrn factura o 
remisi6n del proveedor y se 
pesan por medio de selecti-
vo. Se aceptar4 el material 
con un 1 O\ de mls o de menos. 

Nota: Si el material recibido 
excede de 1 O\ de mas o dt!! 

menos, el encargado del al 
mac~n comunicará al depar
tamento de compras para 
que instruccione, si se r~ 
cibe o no . 



hCTllll 

- 122 -

11 ...... .., 
' ' ' ' 

~ 
' 

1-:K1 
' 

o ' 

4. En poder del proveedor para que 
proceda al cobro. 

1. La entre~a al departamento de~ 
costos Z4 horas despu6s firmado 
de recibido en carpeta de con· 
trol 

0-2 Firmado de recibido en carpeta· 
de control la cual contiene: 

No, de ~otn de Entrada 
Clave del Material 
Fecha de recibido por el alma-· 
cén. 
Unidad 
Cantidad 
Fecha de recibido por el depar
tamento correspondiente. 
Nombre del depart.imento. 
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5. El resultado del reciben an4lisis lo 
entre 24 -

.. 
pendiendo d 

1 
Y 

4
8 horas de e matcri 1 -

etiquetas se 
3 

• Las • 
mente desOes :egar4n inmediat~ 

e elaborarlas, 

Sel lar4 de " - :ido" aprobado" o " 
-· segíln el caso rech!!, 
cén de materia ' el alma-
sello y h prima pondr4 __ 

ora de recibí 
en el original do tanto 
pi J como en 1 ª e contr 

1 
a co--o de calidad, 

~.:ota: Si el e b m arque es d lotes e varios 
. se sacarán d 

mismos va 
1 

e Estos • 
ras mue· 

control d stras para 
e c3 l idad' 

' 1 :··,-·p·1 
, ....... ~ .... <$>·~ 

• 

raer. o Rot. 

; ••• APIOMDO ' ' 
9 . -~ ,.,--....!'----

IRtF.i I ~!i2ü- • 
1 

o 



- t'.!·1 -

3e anotar1 en el extremo ~ 
la copia el ~o. de etique·- : 
tas que se utilizarán ya --
sea de "aprobado" o "recha · 

:ad o". 

s. Se pegarln encima de las -
etiquetas .:!.e cuarentena (en 

prueba) i~:i.ediatamente al -

recibir e4 dict5men. ' 

P.l"J"' "' ¡ÍliJM 



Lss salidas de material se llevarán a cnbo a través de 

las hojas de preensam.ble o surtido r serán entregadns

junto con ln orden de producci6n. 

e1 diasrama de proceso para el surtid\'.) Je muteTin.les ~ 

se muestra a continuaci6n. 



1. 

!. 

l. 

.. l:!i\ -

1V 
1 

i 

, ... ~---~ilf& ..... !! .. , 
' ' 
' ' 
' . ' 

El almac~n formarl un archi\·o • 
de todos los lotes surtidos pa

ra de esa maner3 formar un con· 
secutivo ~· los supervisores fpt 
marlin. 

Las cantidades a surtir debcr4n 
ser cxactacente las que se indl 
can en la hoja de prcensamble. 

Avisa al departamento de produ~ 
cl6n que la orden ya est.1 surt! 
d.i y en espera. 

' ' ' 

~ 
' 

¡ 

1 

1 
1 

8 
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4. 7 FLUJO DE VENTAS PARA PRODUCTOS DE LINEA Y FABRICAClON 

ESPECIAL. 

Las operaciones qce se realizan antes de llevar'a cabo 

las operaciones de \'enta son de uno ,::-.;·.'ln influencia en 

nuestro sistema de planeacidn y control de produccidn. 

El proce~o se inicia cuando el cliente solicita coti:.!. 

cidn de: 

a) Bienes de fa~~i~acidn de ltnea (stock) 

b) "· especial (por pedido) 

Para coti:ar bienes de fabricación de l!nen se basan en 

la polttica del departamento de ventas, que tomn mur en 

cuenta los sip.uientes puntos: 

A.- Consumo anual del cliente, 

B.- Ofertar deaanda en el mercado de bienes sustitutos. 

C.- Crédito otorgado. 

O.- Descuentos especiales. 

E.- Horosidad del cli-ente. 

Una vez aceptada la cotización por parte del cliente, se 

levanta el pedido, se so•ete a la aprobación de crédito· 

y cobranzas y de la Gerencia de Ventas. Una vez aceptado 
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el pedido se calculan fechas de entrega, las cuales son 

aceptadas o recha:adas por parte del cliente. El embaT

que se reali:ari una ve: que llegue el producto termin!!_ 

do al almacen (fecha de entrega). 
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4.8 REQUISITOS PARA IMPLANTAR EL SISTEMA PROPUESTO: 

Recursos Humanos: 

a) En procesamiento de datos es necesaria una sala pel:. 

sana responsable del sistema. 

b) Planeaci6n y control de la producci6n (PCP) deleRa-

rd las responsabilidades siguientes: 

RESPONSALE 

Control de Inventarios 

Control de Calidad-pro
duccil1n. 

Supervisi6n 

Oficina de Ventas. 

ACTI\.IDAD 

Verificar existencias y elaborar 
pedidos de material. 

Reportes r decisiones sobre re-

chazas >'desperdicios. 

Recibida por la planta y reporte 
de descomposturas. 

Reportes sobre controles entreJA 
dos a los clientes. 

Lo anterior implica ma}·or responsabilidad para cumplir las 

cantidades pragramadas,aunque existe cierta libertad en el 

sentido de influencia sobre departamentos de servicio de • 

la planta. 

e) Es conveniente que se estable:ca un ruesto coao •Y!! 
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dante de centros siendo responsable del control de flujo 

de material, para evitar que los operarios desatiendan • 

sus puestos de trabajo. 

d) Los supervisores exigirán a los ~perarlos que 

sean repetadas las propiedades de producci6n y 

elaboracidn Y elaborar sus re~ortes de tiempo in· 

terno de producci6n, enfoc4ndose 

te al control de la planta. 

pri•ordialmen-

e) PCP depender4 directamente de la Gerencia de -

producci6n para tener ast mayor influencia en la

to .. de decisiones. 

Catllogos de !<lateria Prima 
y lote econ6aico. 

Tieapo de entrega de 
aaterias priaas. 

Control de Invent~ 
rios y 

Compras. 

f)_Coapras reportar4 en un lapso no mayor de tres 

dlas laborales la fecha y la cantidad prometida de 

entrega por parte del proveedor, 

g) Ventas avisar4 al cliente la fecha prdxima de en-

trega, al momento de recibir el pedido (en base a

la programaci6n de produccidn e indicaciones de PCP) 

y la fecha definitiva de entrega al comunicarselo 

PCP, mejorando con esto el servicio al cliente. 
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h') Se crear'1t T respaldarlo los archivos de clientes de 

los siguientes proara11as: 

Requisici6n de •atería pri••· 

Hojas de proceso. 

Disponibilidad de materia prima. 

Disponibilidad de producto terminado. 

Proara•aci6n de costos (salvaci6n de costos·pcdidos 

y stocks). 
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Polfticas que convien~ seguir: 

1) Un pedido se considerar' surtido con un 5~ de pre· 
--

clsidn en la cantidad entregada con respecto a la • 

solicitud, estando los precios su.h•t lS a camhio sin 

previo aviso. 

~) El Departamento de Ventas respetarll los lotes mini· 

mos establecidos por el Departnmcnto de ln~enlerfa, 

y las cantidades y fechas prometidas por el Dcpart~ 

mento de PCP. Casos excepcionales, se trntarlln a ni 

vel Gerencia de \'entas. 

3) El n6mero de orden, no scr5 un consecuti\'o, indic~ 

r' niveles de la ltnea, productos y fechas de colo· 

caci6n (éste puede ser llevado a trav~s de un con\'!_ 

nio para el control personal del A!!entc de \'en tas), 

4) Se codificar.!in todas las mllquinns y procesos, asi1t· 

n4ndose las cuotas std. de prcparaci6n y producci6n 

por parte de Ingenier!n. 

5) El Departamento de Persona], cnpacitará al personnl 

necesario de acuerdo al plan maestro de producci6n 

y sus pl~ticas peri6dicas con P y CP 

6) Es conveniente revisar el control y el mantenimien· 

to en las si~uientes .!irens: 

• Stock de refacciones importantes. 
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Manteni•iento preventivo de la planta (en base 

a un progT3ma aprobado por PCP y producci6n) 

Fecha de puesta en marcha de maquinaria da~ada. 

El involucramiento del personal ser5 parte importau 

te en caso de rechazos justiClcados por parte de 

kls cl~e~tes, esto es, después del análisi~ de las 

·causas, los operadores, supervisores y Departamen-

tos de SeT\"icio a la planta impondr5.n soluciones P!!. 

ra corregir la falla que ha suscitado el problema -· 

en cuesti6n. 



- 135 -

4.9 lSFOR\lACJON Y FORMAS. 

Los encargados de elaborar las formas, son responsa· 

bles de su exactitud, en esto se debe ser estricto,· 

ya que de ello depende en gran parte el éxito en la

aplicacidn del sistema. 

Para elaborar el Plan maestro de producción, se cal

cular4n anualmente: 

Dato 

Pronóstico de ventas mensuales 
por l[nea (unidades) 

Capacidad de cada centro. 

(Tiempo normal y tiempo extra) 

Hoja de ruta 
productos, 

por línea de 

Costo de almacenaje de producto 
terminado. 

Costo de almacenar materia prima 

Existencias de materia prima al 
inicio del ano. 

Existencias de producto terminado 
para principio del ano. 

Responsable 

Ofna. de \'entes. 

Ingenierta 

Control de Inven
tarios. 

" .. .. 
Pro~ra~aci6n y co~ 
trol de la produc
ción. 
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Deber4n formarse, calcularse y actualizarse constantemea 

te: 

Dato 

C3tálogo de cliente 

Lista de pre~ios y sobre-

Responsable 

Oficina de \'en tas 

rrecios Ventas ln~enierla. 

Hoja de ventas o 

proceso Ingenierla 

Porcentaje de tiempo productivo 
pura stock. 

Lotes económicos, puntos de 

orden stocks. 

Catálogos y clasificaci6n de 

producto terminado. 

PCP Insenierfa 

Ventas. 
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ORDEN DE PRODUCCION. 

ORDEN DE PRODUCCIOS SEMA.\"A 

CENTRO MAQUINA . HRS. PROCESO ---
PROCESO TIEMPO PREP. . TUR.'405 ---
CANTIDAD PROW::CION S't1l. ---· F INICIO 

DESTINO 1. T. -- ZºT __ F. TERMINO 

OBSER\'ACIONES 

PIDW~ '""-" rRO!lJC '~~· 
fEllfA nnoo CIOO OO. SAl.00 FEOiA 1lJR.'{J ro. IJ\IXJ. SWJO 
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LISTAOO DE PROruCCION 

LISTADO DE PRODUCCION CE.~TR.:'I:·. 

ProcESO m.i. PREP. CA.\TIMD MAQUINA .. u-.w:E HRS.DE ProD. 

IG!ro . 

""''"" 1 E><ro 
RDlfik\RIO . 

~~u 

t-;.XCEPCION 
.. 

. 

OBSERVACIONES: 
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REPORTE OE FALLAS PARA F.L CAi.CULO DE LA EFICIENCIA. 

T • Totnl 
P • Parcial 

Sl>IANA CENlllO A\."ERL\ ..\\'f.RIA FALTA FAJ.TA FALTA FALTA an<os 
o El.ECTR J MECANI - DE DE DE OPE "" Sii"'· 

mQUINA CA. ··; c.,.\. M-\T. PR\.~. R,.\OOR, srnv. 

T p T p T p T r T p T p T p T p 

:. 

~ ', ·.· 
. 1 

. 

·' ~~ 1 ': . 

•' < 
. . 

·. 
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lEPORTE DIARIO SOBRE AVANCE DE PRl'llUCCION 

1 REPORT! SOBRE .\\"ANCE DE PRODUCCJON J FEC!l.\ . 
lll..\S MES TRANCE 

LINEA 1 2 3 ' 5 TOTAL 

OBJETIIDS~ 

PIANEAOO M1'I'. l 

!'l<(lGRAMA!D (lND.) 

P!ANFA!D CS: 
POOGRN4Aro 'Sl 
PROIUa:ICPe r:t.\RJA 
PROGRAK\lJ.) ·.:ttt10.) 

REAL (UNID.} 

PROOlWWD íS 1 

REAL (IJ 
PRDWOCHW -~ 

~ (ll<ID.) 

REAL (UNJO.} 

P!llGRAIWIJ (1) 

REAL (IJ 

OBSERVACICN5: 

2 ~TE !DBRE CJUE\'.ES YrnCIMS -N°ORDEN 0.If:\TE <DO. PROO. r11. .. ,...1n11.n 1n.1<rrun <:n.&o.~.1 
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REOUJSICJON DE MATERIA PRIMA . 

..... &;_PEDI· CLAVE M. P. C\.\1'JIWJ lJNUWJ F'EOIA DE Sl>IAN\ 
. emu!C'J\ 
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5.- CONCLUSIONES. 

A la administraci6n le corresponde fundamentalmente ma

nejar los sistemas con efectividad, ya sea de planeaci6n, 

control, convenlales o de otra clase, para alcan:ar sus 

o~.letivos. 

rara afrontar esta responsabilidad las actividades ad-

ministrativas presentan tres aspectos: 

1) Planeación: Base de la administración, oue incluye 

el seftalamiento de los objetivos, 

~) Cgntrol· que consiste en que el sistema funciona de· 

acuerdo a los plantes ~·. 

3) Tgma de decisiones; o sea resolver los problemas y 

arreglar los conflictos, 

La planeacidn no solo comprende el senalamiento de ob-

jetivos, sino también la descripción de las actividades, 

métodos y procedimientos mediante los cuales se lor.ra-

rán dichos objeti\•os. La administración reoulere inFor

maci6n que le ayude a seleccionar los mejores planes, -

encaminados al logro de sus fines. 

Sin la información, la función de control carece de 

efectividad, para ejercer el control de contar con un -

sistema que pueda medir los rcsult~dos del sistema y 
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compar~rlos con lo rlaneado, entonces se correRirAn las 

desviacione~ observadas con respecto a los planes. 

La retroalimentaci6R de informes se obtiene implantan~ 

do un sistema de circuito.cerrado. 

La toma de decisiones es una labor encaminada a la rcs2 

luci6n de problemas~ 

Los elementos del prcceso de dc~isi6n son los siguien•

tes: 

1) Creci6n de un modeto que describa el problema; 

2) Selecci6n de criterios que sirven como st4ndares; 

J) Controlar las restricciones, que puesto que existen 

diferentes niveles de decisí~n, se entiende que de la 

misma fonna debe haber diferentes clases de iníorma-

ci6n para servir especlficnmente a esos niveles. 

QL1icn to•a decisiones cstra~égicas rcauicrc infoTma-

ci6n filtrada. ot"icntnd3 hncia el futuro y externa:. 

Un comple•ento básico para un buen sistema de plancttci6n 

y control de la producci6n son los reportes de valor de-

14 producci6n y su costo y ns{ como el valor de lo$ In-~ 



- t4S ~ 

Inventarios' y su c:osto de mantenimiento• todo Esto c:on 

·el objeto de tr3duc:ir toda esta infonnac:ión vital en d! 

nero y comprobar e~ Í:Úa~to a este par4metro la importa!!. 

cia que tien~ par:i l~ empresa .el. uso dt> un adecuado si.§. 

tema. 

Asl mismo, se rec:alca 10 importancia de la actu3li:aci&t 

diaria de la infcrmación interna en todos los factores-

que in\·olucran l:is opCraciones indispensables de la Em

presa, tanto en afectaciones al inventnrio,nctualizac:i6n 

de los adelantos de produc:ción, órdenes de compra abier-

tas, etc. 

El sistema propuesto de pldneación y control de la pro-

ducci6n tiene coao fin visualizar, medir, analizar y eva

luar los resultados obtenidos provenit-ntes del sistema -

productivo en et cual el giro analizado es de empresa --

química. 

Va a mejorar notablemente el establec:imiento de los crit~ 

rios )º las restric:ciones en la toma de dec:isiones, ya que 

respalda efica:aente a la parte productiva de la empresa, 

presenta notables adelantos cuyo objetivo principal es: 

1) Planear conforme a los rec:ursos disponibles de la em

presa, ya sea económicos, politices y soc:iales. 
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2) La producci6n de articulas que est~n orientados -

principalmente para satisfacer la~ nece~idades --

de la poblaci6n mexicana y la industria en ~ene--

ral, 

3) Aumentar la productividad de la mano de obra para -

la cual se determina cudles son los factores que -

influyen directamente en la baja productividad, se

modifican y de nuevo se miden los resultados forma~ 

do un ciclo en el cual es básica la retroalimenta-

ci6n de datos, ast como su almacenamiento para ha-

cer comparaciones posteriores. 

4) Mantener la mlnima inversión e~ inventarios, lo cual 

significa un ahorro muy considerable para la empre-

sa, tomando en cuenta la dificultad para conseguir -

financiamientos. Debido a los altos intereses banc~ 

rios, podemos visualizar la importancia que tiene p~ 

ra la empresa mexicana aprovechar los recursos con -

los que cuenta. 

S) Proponer en la empresa una polttica bien definida de 

adquisiciones y abastecimientos, buscando los mejores 

precios, calidad del material y servicio. 

6} Prevenir y contemplar situaciones imprevistas y estar 

preparados para realizar con toda anticipación cam--

bios programados en los planes que conforman el proc~ 

so productivo en la empresa. 
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7) Se van a crear en la· empresa nuevos funciones que re 

quier.en de persona~-, especializado en el campo de la· 

planeaci6n l' er. cont'rol de lo producci6n y para lo • 

opcr~C'i6ri-.del mt'crocomoutador, por lo que tenemos •• 

como consecuencia el no desplazar al personal y nla· 

nenr su capacitación. 
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