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INTRODUCCION. .

EI ser humano es soc:IaI por naturaleza ‘por ello tvende a organizarse y a cooperar‘ .

“.* con sus semejames. La'historla reclen(e de la humanidad muestra el desarrollo de Ias

formas -

organizd grupos de personas con saberes d:ferentes para consegulr ob;euvos comunes a.

través de la capacitacion snsteméuca




Una especiélidad de la Ingenieria, es la Ingenieria Mecanica Eléctrica (IME), que

de igual manera se divide en tres areas diferentes, una de ellas, el area lndustriél que

ofrece un sinnimero de posibilidades de aphcacuSn en el desarrolio y ocupacton de los

Ingenleros Mecanicos Eléctricos, para que denlro de su desempeﬁo Iaboral ayuden a

solucionar con sentido analitico y practico los problemas ha que ‘'se enfrente ‘

A partir de la Globalizacion, el Tratya&o "d,'e Libre;cyomerc':kio‘ Noneafnericano. asi

como de otros convenios y tratados de intercambio internacionales, ia Industria mexicana .

de bienes y/o servicios, ha tenid”o que amoldarse él rﬁédio cambiante, adoptandb nuevas’
tareas, roles y estatus, El grueso de Ia lndustna mexicana (aproxnmadamente eI 99 5%),~

esta conformada por Empresas Median S y Pequeﬁas ‘de las que, solamente algunasj

han podido enfrentar estos camblo

Los IME Industriales representan una alternauva para este t:po de empre_as puesf

Empresas, tiene como propésno el planear. da’u ka"dé |as'

partes que los conforman asf como los entornos interior.y exterior

, En el Capitulo 1.

Produccwn (PCP), las func:one que debe cumphr. la relacmn con otros depanamentos

: dentro de una empresa y la ub cac:én que puede guardar dentro de ésta.’

e'hace menmon del sxgmt”cado de la Planeacnon y Control de Ia :




EI Capltulo 2 presenta el conceplo de - la’ Planeacion de la Produccion,
o def‘ mcnones objetlvos. metodologla técnicas de riesgo, técnicas de cemdumbre
. Planeamén de Ias dlferentes fases del proceso y tipo de Planeacion segun el proceso de

producmén e

El Capltulo 3 muestra el concepto de Control de la Produccnén. deﬁnlcvones.
' objetlvos metodologta. técnicas del Control, Control de las dlferenles fases del proceso
i ‘tlpos de Control segun el proceso de producclén. Control de persona! y mejoramlento del

ol "ambiente Iaboral Y Control de calidad. .

‘yb"Empresa por parte del Instututo Nacional de Estadistica Geografia e lnformétlca de Ia

B :Secre arla' de Publlco (INEGI SHCP) y de'la Confederacnﬁn de

‘»',Cémaras Nacionales de Comercno (CONCANACO) asi como: sus respectlvas

,deﬂnlclones

El Ca‘p'nu'lo"

S entre Ias Pequenas y Medlana el “Enfoque de las

una Empresa de las conside

‘Técnicas de la PIaneacnén y Control de la Produccnén que proppne,para éste caso en

'partlcular

EI Capltulo 4 'presenta Ias conslderaciones de Pequenia, Medlana y Grande»

indica los antecedentes poliucas orgamzac'én y snuactén actual de’.
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3 Cn!xlllnln 17 Planeacién v Controb de ta Produccién.

41,1 DEFINICION Y. ACTIVIDADES

: era Plan‘eacién‘ y Con la Pri duccién reune y aplica todas las fases de la prevision y
: Control consntuyendo el medlo de coordmacién de una buena Direccion. Sin ello, una empresa no

'puede llegar a ser nunca tolalmente et"cuenle Al ser una rama nueva de la organizacion cientifica

de Ia Producclén. se halla en pleno desarrollo como consecuencia de la complejidad y problemas

cada dIa mayores que representa moderna fapricacuén y la gama de servicios, tanto en las

'grandes como en las pequenas mpre s. No éxlste una doctrina bien definida sobre si la misma

Control de. la Produccién se’ def‘n como “el conjunlo de planes slstematicos y acuones

encaminados a dmglr la produccuén de bienes y servicios de forma que Ios elemenlos del

programa de fabncaclén y/ bserwcm estén relacionados entre si y con la totalldad o sea, se. trataj

de Controlar los tres elementos hombres maquinas y matenales para pr solo Ia'

cantidad correcta sino, con Ia calldad deseada y todo en un tlempo prec'so

Un comité de Planeacuén reunlra los datos necesanos para que_ e

consiste en establecer un plan general de fabncamén de la empresa para cada Dep, rtamento. en:

el se deberan enca]ar los’ nuevos pedidos a medlda que. van Ilegando asi como determlnar los’

plazos en que se podran complement r Ias funclones ba5|cas de que debe ocuparse la Planeacnén

y Conlrol de la F’roducmon y que son

1. Maynard, Manuat de 9 Ingustrial. 56, C-9, 63
2. Maynard, Manual de de Ingysteiat, 56, -9, 4.




- VCaﬂB’lu;lu . Planeacitn v Control de Ia Produccion.

+ Plan detallado. Es la descomposicion del plan géneral éh planes’ parciales, por pedido o
grupo de pedldos ) conslrucclon especial, establemendo los plazos para cada Departamento o
Secclbn tanto de ofcnna técnica y de producctén como de taller. de manera que pueda cumplirse el

plazo flnal mdlcado en el plan general

Programaclén. Conslste e establecer las fechas en qu deb : lnicuarse cada operacnon o

: fase dekfabrlcacién de las distlntas plezas productos y/o servicios, establecidas de acuerdo con los

i plazos indlcados en el plan detallado.

onsiste . en ordenar. |a iniciacion ' de las . distintas operaciones o fases de -

Lanzamient

del progreso de fabricacion. = .

' _Este conjunto de funcmnes iene como ob)etl 0 la prevision y coord _amén de los med|os y

;,de los trabajos a reallzar. es d C|r se uene por I"nalldad la confeccién del programa de utilizacion
éptima, de los medlos de toda naturaleza de que se dlsponen en una agrupacnon de trabajo para
B ejecularven la forma mas ventajosa y en'las condlciones exlglqas, Ias tareas que le corresponden,

que fundamentalmente son la supresion de periodos de'rendimiento nulo y la reduccion de los

plazos de las obras en ejecucion.




§
&
H
i

. buen uso de Ios

Capitulo 1. Plancacién v Control de la Prmlu’cclhy_n._” )

.2 RELACION DE LA PLANEACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION CON OTRAS

FUNCIONES O DEPARTAMENTOS

“la Planeacién :y. Control_de:la Produccién. es una actlvldad sumamenle importanle de

cualquner empresa anufal de blenes y servlclos porque de ella dependen principalmente el

ursos y | el buen' funcnonamlento de muchas éreas operatlvas y administrativas
con las que se guarda una estrecha relacién. Por lo que es |mportante determinar algunas de

estas.

La prlmera relacnén que establece la Planeacnén y Control de la  Produccion es con el

Lé Planeai:ién y'CdntroI de la Produccion se relaciona muy estrechamente. con el

_ Departamen (<] de Manufactura porque debe revisar primero si los herramentales y dlsposmvos

: estan dlspombles y asl poder emitir la orden de produccion correspondiente.




- Cnphuln l Plnncnclﬁn I Cnmrnl dela l'rndnctlhn

+ De lgual modo debe co"rdlnarse con el Departamento de Mantenimlenlo para venﬁcar el

debe emmr Ia orden?

Cuando surgen problema .por; calidad o proceso lan!o en la recepcnSn de malena pnma -

como en las lineas de fabncaclén. se relaciona dlrectame le con los Deparlamentos de Control de .

Calidad, de Ingenierla del Producto, d nge
y establecer desviaciones tempo ales q

sin ir en decremento de la calldadvdel product

ria de Manu actura y de Producclén a ﬁn de deﬁmr

el ava ;e de los programas de producclén,




- (‘)émuln 1. Planeacion v Con ¥ Comrnl dl‘ Ia Produrrlhn
————

1.3 UBICACION DENTRO DE LAS EMPRESAS.

No existe un criterio definido, que indique con claridad el lugar, es decir, [a ubicacion que
deben tener las funciones y actividades de la Planeacion y Contro! de ia Produccion en cualquier
empresa ya que ésta ubicacu‘)n organlzaclonal depende de la relacion y la forma en que las

funciones y. actlvidades de Ia PIaneacIén y Control'de Ia Produccién interaccionan con ofras

funciones: o Departamentos de Ia empresa o companIa a Ia cual pertenezca; sin embargo, la




T Cagilulo 1. Planeacitén v Control de ta Produccién.
; FIGURA 1. Obrganigrama de pequeia empresa.
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Mediana Empresa En éste tlpo de empresa ya no se produce un solo producto sino que

. hay varlos y en algunas varledades distlntas lo que hace posnble o necesano la existencia de

V_varlos pi kcesos por lo que ias acuvldades aumentan g se requneren més Departamentos y

o ersonal ; Ejemplo de este upo de empresas son: las fabrlcas de eq po denlal fabncas de equipo
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Cg)huln 1. Planeacién y Control de l2 Produccién.

Grande Empresa. En una gran empresa las funciones de la Planeacion y Control de Ia
Produccién se hacen muy variadas y complejas, en razén de que la variedad de productos y la
cantidad de produccibn aumenta considerablemenle lo cual requiere de un nimero mayor y mas

complejo de’ procesos ‘de fabncacnén y/o ensamble con méqumas. equipos y estaclones de trabajo

Wy gr"nde y se requlere de muc s personasrque lnlegradas en un

,Departamento pueden realizar.todas las funclones y actividades de Ia PIaneacnén y Control de la

'Producclé E mpl ﬁas dlscogrércas fabncas

placio mineral empresas metalurglcas fabrlcas de

i _de equlpos eléctricos.

empresa§ de-ex
lzado etcétera I

""FIGURA 3. Organigrama de gra
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Capitulo 2 Planeacién de la Produccion.

© 2.1 DEFINICIONES.

Planeaclén es aquella actlwdad que con5|ste en dete mmar los procedlmlentos metodos,

: accnones o cursos de accién, estrategias y recursos en general que s ran necesarlos para Ilevar a

su vez por una sene de pasos que deben cumphrse paralograr. los objetivos’de la’ planeaclén. '

g estos pasos son Ios siguientes:

Organizaclén, Conslste en determmar a - estructurarorganizacional ‘que . debera tener eI

‘ sistema productlvo’o de servu:ios para llevara cabo los procesos, métod

=y Control Es el resultado del segulmlento que hacen Ios superwsores o Ios responsables de la

producclon o serwcno a Ias achvndades productlvas de blenes [} serwcms, con el fn de determmar

si todo lo planeado se cumple en realidad al e;ecutar la fase de produccubn o atencaén

: 1- UNITEC, Administracion I, {Coleccion didactica ), pp. 243

acciones y. estrateglas s



s producclon es Ia actlwdad que nos permite prever por ar

Capitulo 2 Planeacion de Ia Produccidn.

Segun J. Prawda Ia Planeacuén de la produccion consiste en anticiparse al futuro para la

'consecucrén eﬁclente Y. efectnva de objeuvos y metas preestablecidas, a través de definir y agrupar

~las funcmnes productlvas de manera que puedan asignarse lo mas légicamente posible. ?

e R'o"bert Bobk y Willian":'kHS‘lstein,‘lka definen como la actividad que va a determyikna,r los niveles

'(procedlmlentos y mét do ) ne os p a la consecucuon de esos ﬁnes de Ia manera mas»
economlca Supone el gasto més ef‘ca en comblnacuon de nempo energla humana y recursos

materlales

Estos mismos autores tamblén la deﬁnen como Ia tecnlca de prever o:imaginar de

antemano cada paso de una serne de operacuones separadas tenlendo que efectuarse cada una

de ellas con la maxnma efucnencta e md»car cada paso de manera que Ias d:sposnc:ones de rutina

basten para que se realicen en el Iugar,adecuado yen

De acuerdo con Ias deflnlclones anterlores se pued rpretar "que la Planeacibn de la
se deben desempenar Ias

,operacxones de un proceso productivo en una forma etallada y confable

2.Prawda, Me1ados y madetos de Invesligacion de operacionas Vol (l (Modelos estocasticos), pp, 185, -
3 Bock y Holstein. Planeacion y control de la produccion, pp.18.

4 Aftord y Bangs. Manuat de ta produceion, pp 74

$. Allord y Bangs. Manual de la producrion. pp. 75,




Capitelo 2 Plancacion de la Produccion,

Es decir, se puede saber cuales son los re'cursosr materiales, técnicos y humanos que se
deben utilizar, y la forma en que se deben distribuir a fin de lograr mas facilmente los objetivos

fijados por la organizacion.

2.2 OBJETIVOS DE LA PLANEACION.

Se puede decur que los’: objetlvos que persngue la Planeacmn de la producc:on en la

' actualldad se deben a Ios slguientes'f ctores

1 La produccnén moderna 'se ha hecho'cada vez mas compleja exlglendo que se discurra

: slgunendo sistemétlcamente eI p! c

2 En Ios procesos de Ia |empre eI elemento tlempo en grados
varlables En Ia |mc|ac|on de la produccuén es esencial e calculo antlcnpado de Ias ganan<:|as
futuras probables y Ios costos futuro

3. Hay que tener s mv el elemento de Ios camblos probables como pueden

ser, Ia polltlca que adopte un pais en determinado momento los competadores que puedan surgir,

) el aumento (<] dlsmunucnén de la dema a, etcétera

4 Cualqu«er upo de produccnon se propone 5|ernpre obtener Ia comblnacmn mas
econémica de los recursos lo que exage Ia planeaclon como medlo para conseguir la opumlzacmn

del costo.
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2.3 METODOLOGIA DE LA PLANEACION.

} Para llevar a cabo la PIaneamon de la produccion se debe seguir el s1guvente proceso o
metodologla : :
+ POLITICAS. .

Son normas generales que tienen’ por objeto orlentar Ia acclon de los |ntegrantes de la f
‘orgamzaclon es declr.»senala el cammo a segulr para eI logro de los objetlvos Este elemento

ayuda a senalar Ias dlrectnces que permmran determinar en prlncrplo la forma en que se debera

llevar a cabo eI proceso de produccion.

L Es declr se pueden precisar politicas para Ios nlveles de inventarios, control de caludad

vmedlcn’m y control del trabajo, mantenimiento 'y conﬁabtlidad del sistema productivo, prevision y

k control de costos, etcétera.
« PROCEDIMIENTOS Y METODOS:

Los procedimientos son planes que establecen un método habitual de manejar actividades
futuras, y detallan la forma exacta bajo Ia cuaI las actividades deben cumplirse, senalando Ia 3

secuencia cronoldgica. Son Utiles par determmar Ios cursos de accién, es decir que facmtan al

personal el desemperio en forma sustematlca de Ias tareas productlvas que son repemlvas

Los métodos se utlhzan en Ia producclon para dar de una manera detallada Ia forma en que

se realizan una operaCIon determlnada

Por lo que los procedrm;entos son un conjunto de metodos dlseﬁados para la solucton

integral del plan general y pamcular de cada una de Ias fases del proyecto
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*PROGRAMAS. =

Es un con;unto de obJetlvos polmcas y procedr

entos necesarlos para llevar adelante una

forma de acclén determlnada Los programas se caracte, an por la f;aclon del tlempo requendo

para cada una de sus partes

Dentro de la Planeacion de la produccién se considara que._ este_elemenio es dé vital

) importancua 'dentro de las operaciones de la producmon ya que permite detallar en una forma mas .

concreta el trabajo productlvo que se requiere realizar.

Para establecer el programa de fabricacion es ‘e‘sen ial r muy buen Ia hlstona de las

operaciones de la empresa; cuando ésta ha estado estable da d nte muchos anos Ias ventas y

la produccion pueden preverse con una exactltud

o ’ble ero ay que tener tamblén en cuenta

las circunstancias actuales y futuras."

En la actualidad muchas empresas ya cuentan con .un: depanamento proplo de
investigacion de mercados, el cual se encarga de hacer los pronostlcos de las condrcnones

generales del mercado, como la aceptacuon de nuestro produclo por pane de Ios consumldores lo

cual resulta de gran ayuda al elaborar el programande producmén Las empresas que no pueden

contar con su propic depanamento de |nvest|gaC|6n de mercados pueden recurnr a las

organizaciones especializadas y contratar sus servucnos para que les hagan dlcha mvestlgacmn

Una vez que se haya elaborado el program ] e prodLerién corresponde al Departamento

de Produccion reducirio a cifras de trabajo fechas' plazos y cantldades, tanto para los materiales

como para las operaciones : P o S
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2.4 TECNICAS DE RIESGO.

Se ha definido a la Planeacion de la Producmén. Ios facwres que afectan sus ob;etlvos y su

: metodologla pero no se ha dIChO en que se apoya para que se pueda reallzar Se cuenta con una

; fserle de técmcas que cumplen con esta funcion, Ias cuales se llstan a contlnuacmn. expllcando en

que conswten y dando un eje plo b pero kas cuales no generan la cemdumbre deseada y si

,representan clerto rlesgo por dlferentes factores que las pueden afectar

| 241 GRAFICAS GANTT DE CARGA.

Estas gréflcas nos permnten presentar los hechos y sus relaciones con el tiempo. Cada una

de Ias dwnsuones de espac:o a Io Iargo del eje horizontal representan simultaneamente divisiones

L lguales de tlempo cant' ades vanables de itinerarios de trabajo y cantidades variables de trabajo

,termlnado

El'eje y'enic‘al muestra las capacidades de maguinaria y humanas a las que se les pueden

asignar ac‘(ki‘vidade's de produccion o de otro tipo.

* El uso de los gréficos de Gantt requiere un plén de ope_raciones que puede ser expresado

- en términos cuantitativos.

Las graficas de Gantt pueden .disefiarse . para plahear y controlar las actividades de

produccidn por operaciones, maquinas, grupos de maquinas, deriartamentos o fabricas.®

6 Bock y Holsten. Planeacion y conlrol de 1a produccson, pp. 29.
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Ejemplo 1. Grafica Gantt de carga.

SEMANA 11 SEMANA 2| SEMANA 3] SEMANA 4] SEMANA S| LEMANA ¢
-
MAGUINA A .
J
1 4 Y e ;
MAGUINA © T
ot
— .
MAQUINA €
MAQUINA D

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN

Consiste en elaborar un dlagrama para representar acnv:dades especificas, este diagrama

2.4.2 METODO DE LA RUTA CRITICA (CPM):

hacer en esta forma tambnen puede mostrar aquellos traba]os de un proyecto que son crillcos o

sea Ios que pueden afectar Ia termmaclén del proyecto

El prd’cedimiéfitb para elaborar ta red de ruta critica es

1 Se forma un comlte de espemallstas conformado por integrantes de toda la organizacion

‘que estan involucrados en el proyecto a desarrollar

27 En sesion los miembros de! comité determinan las actividades que son necesarias para

realizar el proyecto, su tiempo de ejecucién y las precedencias entre todas y cada una de ellas.

7. Boch y Holsten, Planeacion y conirol de la produceion, pp. 2t

RE]
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3. Con la lnformamén detallada preVIa codnfcacnon de las actividades, con un cédigo

i alfanumerlco o alfabétnco se procede a elaborar una tabla resumen comenzando con el codlgo de

“la actlvndad luego una breve descrlp én de la actwndad a reallzar postenormente el tiempo de

duracldn de dlcha acnvid y or. Gltim una columna en donde se |nd|que las actividades de‘

7 precedencva

yactiVidadés,;

continuacion

natural y de izquierda'a

SI durante el trazo de Ia red una actlwdad precedente ya fu trazada para dar origen a otra

acuvndad u otras actlvudades “del nodo final de dicha actlwdad con qu fue trazada en la primera

precedenma se traza una flecha punteada o fantasma hasla e nodo donde |mcuara la segunda .
actlwdad ‘que ‘requiere su precedencia; ésta flecha fantasma no consume tlempo solo hace‘

congruente la construccién del diagrama de flechas.
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. El l/empo temprano de 1erm1naczén de una actlv:dad sera lgual a su tlempo temprano de

f/nn:lo més su propia duracno

Avanzando “en sentldo contrano .es dec:r, de derecha a |zqmerda sobre la red 'de

‘acnv:dades seidetermman los I/empos remotos de terminacion (LF) y los llempos remotos de ln/c.vo

consnderando que’el tiempo remoto de terminacion de una actividad es |gual al llempo remoto

:.de inicio de Ia acnwdad consecuente se tomaran en cuenta las sugmentes reglas

Cuahdo una tlwdad tiene dos ) mas actwndades consecuentes entonces, el uempo remolo

os tlempos remolos de Imc o»de las Vi ades cqqsecuentes.

“El /emp remolo de m/c:o de una actnvadad sefa |gual a' ‘su I/empo remoto de Ierm/nacuin o

menos su propla 4a‘ci6n,

“/Los simbolos que se utilizan en |a formacion de la red de la ruta critica son:

2 Butta y Tauber, Sistemas do PIOTUCLION ¢ iNventano (planeacion y contral), pp 471
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tiempo en dias, semanas, etcétera)

Eventos

N ~

Ruta Critica

Ejemplo 2. Ruta Critica (CPM) de la construccion de una casa.

Capitulo 2 * Plancacién de I Producciin.

Acﬁvidadés,( el numero qe'la flecha representa el

r !

OPERACION | ACTIVIDAD DURACION PRECEDIDA POR
A ; TNIGIO © NINGUNA
I i EXCAVACIONES 4 A
! C ’ COLADO DE CTMIENTOS DE CONCRETO H B

[ |~ CONSTRUCCION DE LA ESTRUCTURA DE MADERA q [

INCLUYENDO TECHOS
Ig ACTIVIDAD FICTICIA ( 0

E | CONTRUCCION DE MURDS DE LADRILLO ‘; 3 D

F INSTALACION DE PLOMERIA DE SOTANG : 1 i [
1 G TINSTALACION DE DRENAJE! STC@FE’O‘&'ETETS‘O‘DET"%‘ H : ¥

SOTANO ,

TR T T T T T T NS TAUAC 1ON BE PLOMERIA GRUESA T T T et Y
L—*T T TTTTTTTANGTALACION OE ELECTRICAGRUESAT T T H : )
N o7 YR Yorei o ; 7 ! B N

K T TTAPLANADG Y ENYESADO INCLUYENDO EL SECADO , 70 T;‘ (A
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OPERACION ACTIVIDAD DURACION PRECEDIDA POR

T COLOCAR PISOS 3 K

™M TNSTALACION DEL EQUIPO DE COCINA T T
ACTIVIDAD FICTICIA 1l 0

N TERMINAR PLOMERIA 2 T

[s] TERMINAR CARPINTERIA 3 T

F TERMINAR TECHOS ¥ CANALES H E

a FIJAR CANALONES Y BAJADAS 7 2

R INSTAUAR DESAGUES i C 1
ACTIVIDAD FICTICIA 1it 0

5 PULIR Y BARNIZAR PISOS 2 o T

T PINTURA ‘ 3 T N W

[¥] i TERMINAR INSTALACION ELECTRICA 1 : T

v TERMINAR NIVELACION l 2 ‘ O R

W COLAR BANGUETAS ¥ TERMINAR JARDINES ] 5 : v

X ACABADOS (TERMINACION) ; o j STW

1 i

Figura 4. Ruta Critica (CPM) de ia construccion de una casa

(LY

TESIS CON
s e FALLA DE ORIGEN

€acmvacone

vt Mometis en sotanc

Estsuctura
Oe madera

AN
M peiagues 7% Bitad Piomeris
- - satano grueis
ru
Muros ce laatilo
Caietnceidn
P.Y Vermunar tecnos LY
. . 18 Envesado
[l Cenalones, biaimsas
7 (4,3 Cotocar
R, L e L e o crmne
vi2 Nivelacign fo,3 "Terrnar  {m,1 ar 2 e
carpemimia cocng plameris
.8 Panaurtes 'y jarines o R 63 Prera
. :r,__———-— o
l : L. oY Teiming inatalacin slecteica

28 Termvnacion’
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D E

[+] [+] 0 (2] 4 4 6 [} 10 17

[+] [¢] 4 4 6 6 10 10 16 23
F G H I J

6 7 7 8 7 21 10 22 10 10

7 8 g 10 10 24 12 24 14 14
K L M N o

14 14 24 24 27 28 27 27 27 30

24 24 27 27 28 29 29 29 30 33
P Q R S T

16 23 18 25 [ 23 32 32 29 29

] 25 19 26 7 24 34 34 32 32
Y] v w X

32 33 19 24 21 26 34 34

33 34 21 26 : 26 33 34 34

Aquelios eventos cuya fecha de iniciacién mas proxlma y mas alejada sean rguales

determinan cuales actividades son criticas, por consrgmente forman Ia ruta crltlca

s dlspombles para asegurar que se

En estas acuvudades habra que vo|car todos los recur

reallcen enel tlempo esupulado de otra forma se. atrasarla Ia fecha de termmaclon del proyecto

2.4.3 TECNICA DE EVALUACION Y REVISION DE PROGRAMAS (PERT). "~

: Es un modelo de Ia técmca de redes que ilustra por medlo de un dlagrama las relacuones

: secuenmales entre Ias lareas que deben ser;_erm ada pa a Iograr el proyecto Pert trata

separadamente la planeaclon y Ia programacion anero se desarrolla el plan'y luego se agregan

al problema las limitaciones del tlempo.
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v‘se hacen del tvempo requerido para llevar a cabo cada act:vudad

Tlempo optlmlst Es el tiempo en el cual se puede completar |a actividad si todo marcha

: excepctonalmente bien.

Tlempo mas probable Se reﬁere ala estlmacnén més reallsta del nempo que puede tardar

una actlwdad

Tuempo pesmlsta Se toma como eI t| mpo requendo para Ilevar a cabo una actlvndad en

condlcuones adversas. salvo aquellas de fuetza mayor (terremotos huracanes etcelera) s

Estas tres estlm ciones de tlemp‘ se_con nan estadisticamente para obtener el tiempo

esperado por medlo de Ia sngu:ente formula' .

Te = - a+d4m+b

Donde:
VTe = tiempo esperado
a = tiempo optimista
m = tiempo mas probable

b = tiempo pesimista

[ . Sisiemas ae controt de ., analiss y disefa, pp 62
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Para dar un ejemplo tomaremos como base el ejemplo presentado en [a ruta critica.

Ejemplo 3. Técnica de evaluacidn y revision de programas (PERT).

OPERACION ACTIVIDAD DURACION PRECEDIDA POR
A INICIO ] NINGUNA
B EXCAVACIONES 4 A
C COLADO DE CIMIENTOS DE CONCRETO 2 B8
3] CONSTRUCCION DE LA ESTRUCTURA DE 4 [

MADERA. INCLUYENDO TECHOS

|

TESIS CON
FALLA DE QRIGEN

ACTIVIDAD FICTICIA 1 0
E CONTRUCCION DE MUROS DE LADRILLO 1 3 B
F TNSTALACION DE PLOMERIA DE SOTANO ’ 7 [
G INSTAUACION DE DRENAJES ¥ COLADD 2 F
DEL PISO DEL SOTANO |
L b ! -
H INSTACACION DE FLOMERIA GRUESA | 3 i F
1 INSTALACIGN DE ELECTRICA GRUESA | 2 2} _"',
J CALEFACCION : ) ; 0'G :
K APLANADO Y ENYESADO INCLUYENDO EL : 0 : TIH ‘
SECADO | :
T COLOCAR PISOS 3 \ R
. TNSTATACTON DEL EQUIPO BE COCINA ™ g — —
! ; ACTIVIDAD FICTICIA Il 0 ‘
‘F N ‘\ TERMINAR PLOMERIA ; 2 ; T
b i TERMINAR CARPINTERTA : 3 : T
:r P ; TERMINAR TECHOS ¥ CANALES H E
;ﬁ [¢) , FIJAR CANALONES Y BAJADAS ' i i P -
f R g1‘ INSTALAR DESAGUES ; i € :
! ‘ ACTIVIDAD FICTICIA 11l 0
}"”‘“'s‘ “ TTTTPRULIR YBARNIZARPISOST T T H
: T DR TRINTURA™ T T T TR
R T ‘ TERMINAR INSTALACION ELECTRICA™ 7777777 777
f_ v TTTYERMINAR NIVELACION 7 T T T T
‘l”"‘hW” ST TTUTUEGLAR BANOUETAS Y TERMINAR T T T,
x’l JARDINES

BADOS (TERMINACION) 0 SUW i
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o b0 E L3,
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° Fictica 1, 0

o
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0, be e, . YR - R -
1Sty iyl Al ; T sl ity
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S P ; ~{mo :
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Ruly criver=—"

Para obtener. el tiempo esperado simplemente sustituimos los valores en la formula.

Actividad # X

.

Te . = a+4am+b..

| TESIS CON
N FALLA DE ORIGEN

Nota: EI tempo esperado se anota bajo ia flecha
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2.4.4 BALANCEO DE LINEAS.

Las Lineas de Produccion se definen como un conjunto de rﬁéqvuinbas; keck;u_ipos y estaciones
qe frabajo que estan distribuidos en linea y por los cdales se despiéza qn\bFodLﬁ:_tb oun 'Qrupo de
‘productos que requieren el mismo proceso de fabricacioén o en'sam‘blé:v en una Iiﬁéé de producciéon
i cbntinua todas las maquinas equipos o estacloneé de 't_faba‘Jorkédn::‘e)k(clusivas' para fabricar o
enSémelar Qn producto o varios productos que requieren 'brédesos SIfnilares los cuales fluyen en
. forma contmua desde la primera hasta la ultlma estaclén de trabajo donde se obtienen como

productos termmados.

Es clerto que el producto o los productos de una Ilnea de fabncactén o ensamble fluiran

~durante el proceso sin detenerse (solamente para ser procesados o transformados en cada

estacion); lo anterior sucede siempre y cuando fas maqumas [} estauones de trabajo tengan
aslgnadas el mismo contenido de trabajo, es decir, al ejecutar ‘la‘tarea asngnada consumen el

mismo tiempo, en tal caso, se dice que, |a linea de fabrlcacién o ensamble esta balanceada.

Cuando ‘los ‘productos . de una linea’de,fabricacién o ensamble no fluyen de manera
commua es dec:r durante el proceso se forman atascamientos o cuello de botella, entonces

puede aflrmarse que Ias estaclones de trabajo o las maquinas no tienen el mismo contenido de

trabajo yno’ consumen el ‘mismo tlempo en la tarea asignada por lo que se forman

o 'eslrangulamlentos. y p‘or ello se dlce que Ia linea no esta balanceada.

Cuando una Ilnea esta balanceada el tiempo ciclo del proceso es equivalente al tiempo
: consumldo por cualqwera de las estactones de trabajo. Siuna linea no esta balanceada al tiempo
(:|clo del proceso es equwalente al tiempo consumido por la eslaclon con mayor conlen»do de

trabajo.

-
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Este metodo se apllca a través del S|gwente

. pr‘o'cevdimieknto qi;ede"’bérféctamente balanceada,

proc':edir'nienvto: L

. EI especnallsta o responsable de llevar a cabo el balanceo de la Ilnea de produccién o

‘ vf»monta;e obten ‘a to

ndicarse la duracion de cada activida

3. Sobre Ia base del dlagrama ‘de Ias operamones o cursograma sinéptico, se construye ¥

: una tabla donde se lndlque el codngo de cada actividad y operacion, la descnpmon de cada una de

ellas eI nempo estandar asngnado para su ejecucion (duracion) y la flexibilidad o elas c1dad que', N

. tlene Ia acuwdad para cambnar el orden o la secuencia preestablecida, esta elastlcldad de Ja

actlwdad permlte que pueda moverse sobre la linea que se esta disefiando a lo largo de todo el

proceso
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T Hs
cuota de produccion,

(1) si se toma en base una capamdad de produccion requerida o deseada, entonces el
'numero de estaclones (N.E. ) se calcula dlwdxendo la capacidad de produccion requerida entre la
: ‘prqduccvén obtemda enuna sola estacmn de trabajo o la produccién obtenida por un solo operafio.

N.E. (nimero de estacionés) = Capacidad de produccion requerida

Produccién obtenida X estacion y operario

Por ejempilo, si la capacidad deseada de produccion para la linea es de 20, 000 unidades X
mes producidas y el tiempo consumido por todas las operaciones del proceso es en promedlo de 21

minutos X pieza, entonces el nimero de estamones se calcularia de la sngunente maneraz :

Produccion X estamén y operacvon 60mm/hr/ 2m|nlpza = 30 pzas/hr

Si se trabajan turnos de 8 hfs y 22 d as, hablles x mes entonces tendremos

Produccion mensual X é:stédiéh‘y' operari k30 pzaslhr X Bhr X dla X 22 dlas/mes =.5,280
pzas/mes/estacion. Co ' :
N.E.= 20,000/5,280 = 3.78 = 4, la Ilhéa dé pro‘dkuc_t:ién debe tener este nUmero de estaciones y

operarios.

‘u
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(2) Siel uempo autonzado por la detecmén dela empresa es de 0. 40 mln/pza o sea, que la

,Iinea debe entregar una preza termmada cada 040 mlnutos entonces' eI tlempo autonzado se

! convnerte en el tlempo ciclo de balanceo de Ia Ilnea de produccrén de’ modo que eI numero de

i Tiempo ciclo de balanceo/estacion/pieza = '

Por ejemplo si el tuempo clclo [¢) d b,

e0 autonzado por cada estaclon de trabajo es de

0.40 mln/pza y el tlempo (otal de Ias operaci

es es de 2 mm/pza entonces

estaciones de {rabajo.

 tiempo ciclo de balance

6 Se elabora el plano de dlstrlbucvon o tabla que muestre el disefic completo de la linea de

: fabrlcaclon o montaje balanceado :

~0
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el frena de tambor DB-46, de modo que

mes, laborando en un solo turno de 8 hrs X dia y en un

El:método debera a utilizén{k es el “Jhonson con los dalos que se
Recordando. que ‘el perféét‘ailé:;iénééo se Iogra cuando todas las

fia ,lalllryeka:: évtrabajc‘ay"{ller;tjain :alyr,mi;ér'no gﬁont:enido de trabajo y
i§r;o tiempo enla o'peraéjén.de Ia‘éktar!e‘“as' é‘si.gnadaég nUéQémenfé se debe recordar
ﬁ'e la fléiiﬁiliaad de una opefacién esla facultad de poder reubicarse o localizarse en cualquiera

:.de’las lineas” de trabajo segln sea necesario para poder balancear correctamente la linea de

pro.duccién.
SEC DESCRIPCION TIEMPO FLEXIBILIDAD
1 Colocar ciindro en plato 025 1-16
2 | Colocar sello guardapolvo { 005 15 -
3 Untar grasa en puntos de insercion de resorte ‘ 005 1-5
4 Dar toque a tomilias de sujecidn de cilindro K FE-
5§  Colocar en piato zapata-balata prnmaria 025 } 26
"6 7 "Tolocar en piato zapato-balata secundarna ‘ 025 36 -
i
"7 Colocar separador de zapaios balatas [ 005 : 69 =
ST g T Eolocar resorie de separador - : 005 | M*ﬁ—"_’?-‘ﬁl—p'ﬂ—;
! B#ﬁmg?‘r‘efs&ﬁéieﬁ zapala baiata pnmaria 505 i LS
; : :
6T Colocar resonte de zapala baiata secundana BTN 410 ]
f‘fﬁ‘ " Colocar fornilio de ajuste de frenaja T 015 ‘ Ninguna
"4z " "Coiocar palanca dé acdionamiERIo SUISATES 5T Ninguna
l7“'1’37” ) Cc’mlacar ﬁeno el"\”e]e T T s et T-V T —-_“-“1—‘-1»G.h
14" "Hacer prueba de funcionamiento TTTTTTTghsT T TR |
"5 Inspecconar impieza visuaimente TR T T e ‘__—:.
B 16 . leplar balatas con llja N o o "-“"'-“-'—-:"" _AO 1_5"7 >.07” o 1-16’ ‘A—'—“A—;:

‘ TESIS CON ‘
FALLA DE ORIGEN
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Solucién:

Producclén X estacuén = 60mln/hr/2mm/pza = 30 pzas/hr ‘

Turno 30 pzas/1 hrx 8 hrs/dl A‘

‘ 240 pzas/dia

Mensual 240pzas/dla 22 diz 280 piezas/mes

N.E.=20,600=4 - - . . T.Balanceo = 2min/pza = 0.50 min/pzalestacion

5,280 - 4 estaciones

ESTACION1 | ESTACION 2 | ESTACIONS | ESTACION4
OF |TPO/STD| OP |TPO/STD| 0P |TPO/STD| OF |TPOISTD
1 0.25 5 0.25 7 0.05 r 0.10
2 0.05 6 0.25 8 0.05 3 015
3 0.05 0.50 9 005 14 0.10
16 | 015 0 0.05 15 015
0.50 11 0.15 [ 050
— 12 015 —
0.50

2.4.5 PRONOSTICOS.

El prondstico es una técnica que consiste en determinar a priori, el comportamiento futuro

que tendra una situacién, hecho, acontecimiento, actividad, etcétera.'

10. Bedworth, Sislemas in de_control de.




: El alcance o impécto que puede terier7

+; El periodo que va a cubrir o abarcar.
+ Informacion confiable, suficiente e hlstorlca con componam:ento umforme

- Los datos recopilados deben estar relacmnados con el evento hecho ) snuaclon que se

desee pronosticar.

- Al realizar el calculo del pronostico se debe: definir con la mayor exactitud el ‘modelo

geometrico que corresponda.
+ Dependiendo de la exactitud deseada en ‘el calculo seleccionar. el método algebraico mas

adecuado

11, Butta, técnica y a¢ la p pp 140,
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+ EI valor numérico obtenido al calcular el pronéstico debe ser ajuéiado. s@éyizado o deﬁnido

por algtin método heurlstico, es decir, basado en la experiencia de ios evxpe'r:t'és dé Ié ebmpre'sa.

los pronosticos es el siguiente:

a) Recopilar la 'informacién de periodos pasados, es deytly:iv, busca}f los datés e'st,adisticth o

istéricos, acerca del evento o de la situacién que se deba brohoéﬁéér.

atos & tz:éhtidadeéﬂ(pesos,'piezés, !i'trkos‘,.'kilo‘g'i'amos.

dos q darén' epresentados om puntos en un_ i

‘tomando tamblen en consnderacmn la exactitud deseada en el calculo del prondstico.
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2.5 TECNICAS DE CERTIDUMBRE.

Las técnicas que se utilizan para juzgar la deseabilidad de difefevntes cursos de accion para
el uso del dinero se conocen con el nombre genérico de métodos de flujo de efectivo'? y pueden

ser.

2 51 PUNTO DE:EQUILIBR|0

EI anéhsis del pu : uilibrio (o costo /‘volumen) es un modelo graf”co y algebralco,'

.CF

12. Prawda, Melodos y modelos de investigacion de operaciones Vol Il (Modslos estocasticos), pp. 963,
13. Monks, Administracion de opecacianes, pp 13y 14

ERS
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Figura 6. Punto de equilibiro.

IT UTILIDAD

<4+  mAxima

cT

PERDIDA

MAXIMA

~Na

CF

IT=PQ

\ CT=CF +Cv*Q

Jow

Las graficas muestran dos curvas, en donde, teéricamente se indican los puntos de utilidad

méxima y de pérdida méxv'ima':.‘f, E

Ejemplo 5. Punto de Equilibrio,

Los costos ﬂos anuales de una pequena tienda de ropa son de $46,000, y los costos

: vanables son calculados en 50% del precio de venta de $4O por unidad. a) Encuéntrese el PE y b)

: a,Qué utllldad (o pérdida) resultara de un volumen de 3,000 unidades?

a)
CF $46,000
Qe = ® ———— = 2300
P-CV $40 - (0.50)(40) unidades
b)
Utildad = IT-(CV+CVT) = PQ-(CF+CV) =

14 Tayloringenieria economica, pp 780

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN

($46,000 + $20 (3000)] = $14.000
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El analisis de punto de equilibrio es un modelo muy Util, especialmente cuando se trata de
un solo producto. Pero generalmente supone condiciones de certidumbre, lo cual limita su

aplicacién.

Supuestos y ventajas del punto de equilibrio.

SUPUESTOS VENTAJAS
1) Todos los costos y volumenes|1) Es simple y facil de visualizar.
son conocidos.
2) Las relaciones costo volumen son{2) Se enfoca sobre la rentabilidad.

lineales.
3) Toda la produccion puede ser|3) Usa una presentacion tanto algebraica
vendida. como grafica.

La contribucion es una medida conjunta del valor econémico que define que cantidad del -

ingreso por la venta de una unidad contribuye a cubrir los costos fijos; el resto es utilidad.

A continuacién se da una Ilsta de las causas que pueden lnﬂuu' ya seaen las utmdades en

los puntos de equil bno y/ e la de contnbu ion:

des. El punto de equilibrio

* 'y la tasa de contribucion no cambia

as uhlndades. el punto de equlhbno y Ia tasa de
sej desarrollar las gréﬁcas del punto de equ:hbno sobre la

| base del p;oductb.

Camb/os en e/ componam/en!o de /a ‘mano de obra o enla ul//lzac/c)n de materiales. Las

utmdades el punto de equnllbno y la tasa de contnbucnon pueden cambiar.

£.,15. Bulta. Ditecclon tecnica y atmunystracion dels praduceion, pp. 99.

pE]
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+ Un cambio en los costos fijos. Esto influira en las utilidades y en el punto de equilibrio; pero

la tasa de contribucién no cambiara.

+ Un cambio en los precios de venta. Cambiaran las utilidades, el punto de equilibrio y la tasa

de contribucion.

2.5.2 METODO BENEFICIO / COSTO.

El criterio de seleccion en el método de be u:lo / costo ‘consiste en maximizar la relacién

beneficio / costo, tomando a los ﬂu;os posmvos omo benefclo y a los negativos como costos, es

decir, que aunque la mversuén fuese de |gual tamano no pueden existir los mismos costos en las

proposiciones, por lo que en estas ‘ocasiones se genera Un mayor beneficio. *

~>Ejerknpl6 6. Método beneficio / cqsiot :

', Cual de las dos siguientes proposiciones mutuamente excluyentes se debe escoger, si el

interés es del 10% anual?

Alternativa A B
Inversion (afto 0) en millones de pesos $307.4 $100
Duracién 10 afos 10 afos
Percepciones (afios 1 a 10} por afo en millones 1132 46.1
de pesos

6. Lopez Leautaud. Evaluacion economica, pp. 964




“Beneficio = 113, 071 Beneficio = 46.1 + 207.4 [ 0.1 (1+ 0.1)")

(1+0.1)° -1

Costo = 3074 [ 0.1° (1 40, 1)"J

Costo = 307.4[0.1(1+0.1)"%) =501
(1+o1)'° g (1+00)'° -1

= 46.1+33.8 = 1.59

B
C 50.1

E! método indica escoger la alternativa A, que tiene una relacién beneficio / costo mayor a

la altern'ativarB.

Por el metodo de beneficio / costo se requnere que todas las alternatlvas mvnertan lo

by -mlsmo. pero exusten otros métodos como lo es el de Valor pres nle en donde se maxnmlzan Ios

= .1f|UJOS negahvos o positivos de efectlvo durante cierto. numero de anos o el de Tasa de rend/m/en!o

en donde se escoge la alternauva de mt r ue hace el valor presente |gua| a cero

En algunas ocasiones, para evaluar alternativas, en un analisis de presupuesto de capital
en economia publica, se utiliza el método beneficio / costo del usuario, es decir, los beneficios que

se proporcionaran al plblico con las erogaciones propuestas por el Estado.

17. Loper Leautaud, Evaluacion economica, pp 964 y 965




La planeacié ‘de’in ios“consis “det :cuales_son-las cantidades mas

kconvenientes de matenas primas matenales Y. productos en'ipleandd “para tal'fnvl

procedlmlentos. las técnlcas y los programas més convenientes a las necesndades de una

empresa.

La direccion de Produccu‘m debe intercambiar informacién con el Departamento de Control
de Inventarios respecto : ‘a los nlveles mlnlmos y maximos de materlas pnmas, productos en ;
proceso y productos termlnados Si Ios inventarios de materia prima se agotan el proceso de :

produccién tendra que detenerse Sl Ios inventarios de productos en proceso y productoi"»

terminados resultan exceswos pueden elevarse los costos de fabrlcacnén y Ia planta abarrotarse /

de productos semnermlnados y termlnados

requiere separarse del resto de Ias actlwdades perallvas de la empresa a5|gnandose a un

ejecutivo responsable que pueda realizar un trabajo eflmente."

18. Espino, Economia pubiica, pp. 527, 3
19. Bedworth, Sistemas integrados de control de produceion; ndmlmuu:nﬂn‘analuu_y du-l\e PR, 243,

S0
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En la Gerencia de Materiales se llevan a cabo las siguientes funciones:

a) Al |ngresar los matenales al almacén se consignan por lo cual se deben organizar.y-

administrar los almacenes tanto de materlas prlma roduclos en proceso como de productos

‘termmados a traves de su regustro y ‘control en un Kardex. en caso de serun control manual, o en

una base de datos SI eI snstema es computarizado

b) La Gerencia debéré ’dlse‘ﬁa n srstema adecuado para la manipulaciéon y el manejo de

los materiales desde su recepcion ¢ del almacén asl como para el suministro de las lineas de

recibo de los pedidos, son aspectos sumamente lmportantes para el funclonamlento'de una buena

Gerencia de Matenales porque de ello dependen los lnventarlos para ‘que; sean oportunos y
cumplan con sus funcuones basucas de segundad de enlace y mantener un. clclo contmuo de la

produccién,

d) Otra furicién importante de Ig Gerencia de Materiales consiste en determinar los
' pfbﬁédimiehtos. métodos, politicas y lineamientos con los que se han de realizar las gestiones de
‘ compras de todos los materiales, ‘materias brimas, suministros, partes prefabricadas y otros

insum»os para la produc;cién y.el servicio general de la empresa; incluyendo bases de datos sobre

pedidos, cotizaciones y precios, para compra y contrataciones de bienes y servicios,




7 Cnp[}u}u 2 P nrca'éidﬁﬂdre |;I Pmduéci(un.

El gerente de materlales se haré responsable del slstema de admlmstracmn y control de los

inventarios, deberé def'nlr el sistema y el modelo con que darén la 'dmlnlstrat:lén y control de los

materiales, matenas pnmas partes prefabrlcadas y otros lnsumos matenales necesanos para la

produccién. para el s mantemm|ento de una planta y of'cmas adminlstrativas propiedad de

una empresa.

2.6.2 MATERIAS PRIMAS.

La Planeaclén del ﬂujo de materla prlma es de vnal lmportancla ya que de ella dependeré :

el que nuestra produccién no sufra retrasos o lncluswe que se Ilegue a lnterrumplr‘ Exlsten varias

Aamlento. el

compra sl se experlmema una utlllzacmn medla durante dlChO tlempo Las ordenes de
reabastecmuento se colocan espaciadamente en cantidades fi fijas predeterminadas, de manera que

se reciban al final del tiempo de compra.
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3. Sistemas de pedidos penédlcos La idea béslca de este S|stema constste en rewsar |as
existencias, a intervalos deﬁmdos de tiempo y variar Ia cantldad del pedldo de acuerdo con o
utilizado, a partlr de la ulhma revision. Comunmente se usa con panes de alto valor mtrlnseco yen

donde un gran numero de piezas se piden regularmente a una mnsma fuente ' S L

.6.3 PRODUCTOS EN PROCESO. -

Toda matena pnma que ha pasado ya por Ia ulnma etapa del proceso y habiendo sido
probadab se encuemra fista para su venta. La Planeaclén de este inventario debera hacerse en

unci n del pronostlco de ventas que se tenga y con el tlempo mlmmo de entrega que se dé a los

Por otra parte, es necesario determinar de acuerdo a lo anterior y decidir la cantidad de
mercancia. de acuerdo a su tipo, que se debe tener en el almacén, la que debe ser lo
suficientemente grande para satisfacer la demanda que se tenga, pero teniendo mucho cuidado en

que no represente un gasto innecesario.

=




De estos tres tipos de inventarios, al que se le da generalmente més lmport cna es aI de‘”

materias primas, que es el que absorbe la mayor parte de los recursos del almacén aun cuando

‘en algunos casos el material en proceso o el inventario de productos termln' dos pueden ser g
iguaimente importantes. Por tanto se deberé resaltar la |mportanc1a de Ia Gerencna de Matenales .

pues sera la encargada de reallzar estas actlwdades o

2.7 TIPOS DE PLANEACION SEGUN EL SISTEMA PRODUCTIVO,

conjunto de elementos que tienen por caracteristica

: k{undamkeyntta‘l' el caracter transformador,

*/2.7.1 SISTEMA DE PRODUCCION CONTINUA. |

Tomando como base la demanda se considera io siguie'nte:',

ona . de écuerdb -ka las -

siendo que cada ecurso 1. cada paso que se

'necesldades del producto que ,e fabnque.

establezca sera’ efectuado suempre y; cuando el antecesor se haya cumplldo sahsfactonamente

dentro de la llnea de traba}o




2.7.2 PRODUCCION INTERMITENTE O POR LOTES.. .~

En la produccion intermitente lés sisteﬁiaé e‘spéi:ialevs"pbrj peaido ée subclasiﬁcén en:

A) Slstemas intermitentes de orden abierto, en donde:la Planeacién se kaeb‘e"kl.‘ealizér"pgry

vcada una ‘de. los'pedl os

Eapacndad Instalada en la plant

de “produccién: como : por ejemplo’ las plantavma‘duilac‘io'ras.

E cromadoras etcétera

uaiﬂforma Ial‘Plané cién se édecua_

: . B) Slstemas mtermltentes por orden errad

o fabrlcacnén y/o ensamb S|

Sln embargo.

de producmon este termmad» enuna

“+1
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2.7.3 PRODUCCION HIBRIDA O POR PROYECTOS.

Es muy comun que en Ias em esas ua es no se utlhce un solo tipo de sistema

productlvo por lo que se elabora una Planeacién’ segun’ sus necesudades pues se combinan

2 Por otra parte ‘existen plezas que por tener caracterlstlcas y/o dnmensmnes muy espeC|aIES

o grandes exigen una planta de producc:én dedlcada excluswameme asu fabr:cacron
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3.1 DEFINICIONES.

El Control es el resultado del seguimiento que realizan los supervisores o los responsables

de la produccién a las achwdades productlvas de blenes o servicios, con el fin de determmar si

todo lo planeado k

Por lo que, de las definiciones anteriores se: pUede inierpretar que el Control de la

produccion, debe adaptarse de manera definida a |a fabrica particular en que se empleara.

1. Hopeman, do ¥ nes (P anAlisis y Control}, pp.22.
2. Back y Holstein, ny Control de ls #p. 16
3. Altord y Bangs, Manual de la produccion {Tome i), pp 72

T3
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3.2 OBJETIVOS DEL CONTROL DE LA PRODUQCIC’N.

El Control es una herramienta que va ha facilitar en un porcentaje mayor el logro de los
objetivos fijados por la empresa El objetivo del Cdntrol de la Produccién es facilitar la fabricacion y

preparar el camlno al mlsmo tlempo suminlstra toda Ia ayuda y la informacion necesaria sobre la

i producclén mcluyendo los tlempos Ios matenales y las herramientas dmglendo y comprobando el :

‘cuales se pueden encontrar con dlversos nombres, pero en si las definiciones bésmas de’ Ias fases‘

,,,son Ia m mas La dwuston clas:ca de las fases del Control es orientacion o direccion de la ruta a

o seguw. programacton o determinacion del tiempo, despacho y seguimiento o expedicion.

4, Alford y Bangs, Manual de la produccion {Toma i), pp. 72.

=
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Las actnvndades de orlentaclén o dlrecclén se encuentran en la fase de Planeacién, la de

ROGRAMACION (o] DETERMINACION DEL TIEMPO Por medio de la

Vprbgrarhyarciér:\ se e cuando se haré eI trabajo. Es Ia regulacién del tlempo de Control de la
: ‘:kproducmén parecnda a la fijacion de horanos en los servicios de ferrocarrlles. (eatros companlas )

actlvndades semejantes.

" “indirectos:




Wd’l;"l; Prod Ilttiﬁ;l.

» este tlpo de em
. movnmlento de almacén, hojas de materiales y de ruta asl como gréf'cas de lnspecclén y Control

dg Calidad.

" 3.4 TECNICAS DEL CONTROL

Las pnncmales herramientas que tiene eI Control es la supervision nspecclén y venf”caclén

- 'ayuda a Comro!ar el programa de’ producclén Otras técmcas a utullzarse dentro del Control son:
tarjetas de mowmlento de alma"én hojas de materiales y de ruta, asi como para el Control de

Calidad gréflcas de |nspecc10n y Control de variables y atributos.
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3.4.1 GRAFICA GANTT DE AVANCE.

Este tlpo de gréfca es sln duda uno de los métodos més dlfundldos y uuhzados de

i prog' am 6n'esquemétlca y. al mlsmo tlempo la técnica de Control més en uso actualmente pues :

nos: permlte cuantnfcar Ios resultados denvados de la utlllzaclén de un plan dado En la gréfca

I Gantt e avance Ios trabajos programados se pres ntan medlante lineas delgadas encerradas i

entre parénteSIS rectangulares adscntos a ellas e Indlcan Ia |n|c1aC|6n y la termlnacmn de cada X

Indlcéndose tamblén el nombre e traba'o programado mlentras que con Iineas )

,gruesas se represema eI trabajo realizado hasta el tlempo correspondlente al extremo derecho de " 5

Ias mlsmas e lnd éndose la fecha a me ante una V en Ia pade superlor de la grafica. 5

o EJEMPLO 7. Grafica Gantt de avance.

v
P

LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABAR

07 267. 07-274
AU A ﬁ EIL ]
2
o4-118 0399
maquina o H [rop-s

f05-237 005-393 -]

|

MAQUINA C

€06-123 or-914

~382 206-143
macuina o (o F o [ ]
.

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN

§ Back y Molstein Planeacion y Control de 1a Produccion pp. 22..
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TIPOS Y CONTROL DE INVENTARIO.

%= Teniendo como base la naturaleza de inv_e‘ntabilidad'.'"lo,sy sistemas productivos pueden ser:®

lnventanables Son aquellos en que se'emlte una orden de producmén a Ia fébnca o al taller

o almacén,

s6lo se da‘en los sistemas

=== Estos grupos deben cumplir con las funciones fundamentales como fo son:

6. Butta, Direceion técnica'y ) e la pp. 135,
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-Funcién clcllca Los lnventanos

: enen por objeto mantener un ciclo continuo en la

prevenlr

7. Butta, Direccion tecnica y adrministracion de la produccion, pp. 137.

=2l
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Cx
TIC

Qo
TICo

o
Imax

lwaxo

Cs

Costo de pfeparécién de cada pedido.

u Demanda anual (en unidades).

* Costo de mantener en inventario una unidad por afio.

Cbsto tota! incremental anual del inventario.

Nivel de inventario promedio.

Lote éptimo o economico.

Costo total incremental anual éptimo

Tiempo del periodo o transcurrido entre pedido y pedido.
Numero de pedidos por periodo. ) ‘ v
Tiempo optimo del periodo o tiempo optimo "tran'scurrido entre pedido y
pedido. ‘ ‘
Numero de pedidos por periodo.

Inventario maximo.

Inventario maximo éptimo.

Costo de la escasez por unidad.

Precio de lista por unidad.




é;plluln 3" Control de Ia Produccitn,

materiales: ofrecen meno descuento si eI cliente adqmere cuena cantldad de ellos descuemo que

avorece en CIerto porcenta]e y propncna que los matenales adqumdos tengan un prec:o unltar|0‘

: menor que el precio de lista, tenlendo como consnderaclon que en caso de que suceda emonces :

el lnventarlo promedio permitido y establecido como norma serla rebasado a
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Para reallzar el Control de diferentes tipos de’ mventarios matena prima, productos en

proceso y productos terminados en las pequefias y medlanas empresas se puede auxiliar uno de

tarjetas de movrmientns de almacén y ho;as de materlales para tener -inventarios fisicos
mensuales. tnmestrales anuales o el tiempo que sea més convememe a cada empresa en

] partlcular
« INVENTARIO ABC.

Es Ia forma mas sencilla de mventano ‘el cual cons:ste en agrupar los insumos temendo

como base el costo -] consumo anual que representen en el lnventarlo y sngutendo Ias reglas

L mostradas a contlnuacnb

g porcentajes es!ablec:dos para que se cumplan ambas condncuones

8. Betworth, Sistemas de Conirol de inistracion, analisis y disefo, pp. 201, -*
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EJEMPLO B, Tabla de inventario ABC.

| c

1

CLAVE CONSUMO PORCENTAJE
{COSTO ANUAL §) %
EE] 24,000 0.2395
28 23,600 0.2295 A
20 22,900 0.2265 69.75 %
33 4,000 0.6385
16 3,800 0.0378
14 3,150 0.0314 ? B
7 3,050 0.0314 17.10%
40 3,050 0.0304 )
g 1,600 0.0759 {
|
26 1,500 6.0749 i
8 1,440 0.0143
32 1,440 0.0743 €
!
|
8 1420 00741 6.62%
5 7,400 6.0139
45 1,300 0.0129 1
I
i
¥ = 100,200 H
: 1
A I 3116 = 0.1875°100 ; 18.75% ARTICULOS
! i
1 i
B | 6/16 =0.3750"100 : 37.50% ARTICULOS ;
7
{7116 = 0.4375°100 ; 43.75% ARTICULOS

Por lo que solamente B y C cumplen con las dos condiciones.
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«TARJETAS DE MOVIMIENTOS DE ALMACEN."

- La finalidad que tienen estas tarjetas [~ nslste ‘en mantener un Control exacto de las

en ‘pro 250 0 anlculo termmado

Una tarjeta de’ movnmlentos del almacén’ debe contar con Ios S|guientes datos'

a) Encabezado

Numero de almacén

7, Nvum,’ero de c_agl]ero.
" Numero de clasificacion.
i Numero de tarjeta.
- Existencia maxima y minima,

+. Fecha de revision:

R b) Cuerpo:
g kFechba. '
‘Naniéro de‘ faétura o remision.
s chrijeroide vale de salida.
Can{idad que ée récibe[
Cantidad'qug se entrega.

Saldo o existencia actual.

>



Cnpltnio 3 éonlrol de I Produccion.

El formato de la tarjeta es el siguiente:

EJEMPLO 8. Tarjeta de movimientos de almacén.

’F—ITTICULO
: . ~ UNIDAD
IALMACEN CASILLEROCLASIF.

No. TARJ,
iMAxmo MINIMO___

EXISTENCIA REVISADA EN:
}?ECHA No. DE No. DE VALE ENTRADAL ESPECIE
FACTURA [DE SALIDA ALIDA EXISTENCIA

Existen tarjetéé dbnde también se registran los costos unitarios y promédio y los
valores totales de las mat‘eriasvprimés o productos de que se trate, pero por. cohsider_arlo

un Control de tipo contable, unicamente se hace mencién de ellas.
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+HOJA DE MATERIALES.

‘ determlnado anlculo los datos que deben contener son los sigunentes

a) Informacién Genera

Nombre y numero del producto o subensamble

. Fecha de preparacu!m

Numero de plano o dlbu]o: e

Rewslén numer

b) Informackiiér]:sobr‘é las partes:

Nombre de la parte -
) Numero de clave de la parte

Numero de partes por unidad (producto o subensamble)

Indicacién si es fabncada o comprada

Referencna de especlfcamones para Ia compra

Clave de colocacmn enel almacén

Cualquier mformacnbn pertmente para eI caso especifco

La hoja de materiales es la siguiente:

Consuste en un Ilstadc de Ios malenales que se van a utlllzar en la fabricacién de un
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EJEMPLO 10. Hoja de materiales.

CIA. MANUFACTURERA, S.A

Hoja ___ de Hojas
LISTA DE MATERIALES
E Gi Jor PSG __. Fechapage
No. de Ensamble ___ ) No de dibujo ___¢
Utilizado para ____ Motor 1043 - RewvisionNo ____ 3
PARTE

No NOMBRE DE LA PARTE |Piezas| COMPRADO | Ref Colocacien
Esp en almacen

40715 Valvyla de segundad 1 15432, 3D 4A i
40752 Manguete de ajuste 1 |54341‘ 2D 5B ;

)
40340 Flecha 2 x 1822} 2D 4B i
37182 Tornillo de ajuste 5 X 1815 18 j
35023 | Placa terminal 1 [ 15452 3B 5D

3.5 CONTROL DE LAS DIFERENTES FASES DEL PROCESO.

Las diferentes fases del proceso se presentan desde que se realiza el pedido de materia
prima a los proveedores, posteriormente se realiza el proceso mismo de produccion y por.tltimo se
concibe como un producto terminado, por lo que se debe tener un seguimiento de cada una de

ellas para que se logren los productos en cantidades programadés y cdn la Calidad deseada.

RE
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3.5.1 MATERIA PRIMA,

El Control de la materia prima se Heva por medio de invent‘arios y va ligédo a la

determinacion racional de objetivos de producclén que es el establemmlento de planes v,

. estandares y la comparaclén de Ia ejecuclén actual con Ia planeada

fLa economla de |

“~encima de la inversion programada por afio

3.5.2 PROCESO.

El Control de los procesos requuere una Planeamon de Ios mlsmos para que se conozcan 128 K

con esto se tenga la capacidad de especﬂ”carl

esto : Ios dlagramas de proceso y de ﬂujO‘ .

representan una gran herramlema para los ingenieros y operarlos pues se utllrzan para Iocallzar .

puntos dimensiénales, toleranclas pec:ﬁcacnsn de materiales; acabados ‘de superfcte. tlpo de
operacion, demoras, descansos etcetera y ‘con’ Io cual podra pammpar en el sistema de

produccién sin contratiempos.
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* DIAGRAMAS DE PROCESO.,

Este diagrama es la principal fuente y el engrane vital de toda empresa, en el se representa

cada uno de los sistemas del proceso al que se someten cada uno de Ios productos

nfusion: Déhira de los puntos

anos, se recomienda_utilizar

taciones concisas .

Reactores.

= [ntercambiador. d,e:‘calo"r’.

Ga - : 1037 B

Bomba . : Area No. de maquina
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EJEMPLO‘ 11. Procéso dejelaboraciénv yde acero.

* DIAGRAMA DE FLUJO,

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN

Representa las operaciones realizadas durante un proceso de produccion y se utilizan

simbolos como los siguientes:

o

Operacién.  Significa que se efectia un-cambio 6 transformaciéon en algin
componente del producto, ya sea por medio fisicos, mecanicos ¢ quimicos, o la
combinacion de cualquiera de los tres.

Transporte. Es la accion de movilizar algin elemento en determinada operacion de
un sitio a otro 6 hacia algun punto de almacenamiento ¢ demora.

Derora. Se presenta generalmente cuando existen cuellos de botella en el
proceso y hay que esperar turno y ejecutar la actividad correspondiente. En otras
ocasiones, el propio proceso exige una demora.

Almacenamiento. Puede ser tanto de materia prima. de producto en proceso [¢]
producto terminado

Inspeccion. Es la accién de Controlar que se efectué correctamente una operacnon -

4 un transporte 6 verificar (a calidad del producto.

Operacion combinada. Ocurre cuando se efectuan simulténe‘amen‘te dos de las
acciones mencionadas.® i ‘

9 Chase y Aquitano, Direccidn y oela ydelas Pp. 85,
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‘vl.asirégylyarsk | cién son s siglientes: o

Empezar en Ia part superlor lzqwerda de la ho;a y continuar hacna abajo la derecha [}

ambas dlreccuones

Enumerar cada una de las accnones en forma ascendente. en caso de que no exlstan»

estas acciones_en cuanto aparezcan

En caso de que exlstan accnones,.

Introduclr Ios ramales secundanos al quJo pnnmpal por la lzqmerda de ‘éste, 5|empre que

‘sea posnble

Poner el nombre de la actividad a cada accién correspondiente.

'EJEMPLO 12, Diagrama de fijo. - -

+.Inicio S e
N Torneado g

lnspeccnon de defectos
Esperar el transportadorv
Al almacén o

Hasta el embarque’

Final




'_d:stnbundas en el orden sigulente' .

: Ia segunda el nom e’on

) V(Eapl;lr:ioj Contral de ta Produccitn.

« HOJA DE RUTA.

La hoja de ruta es un formato que tiene por ob;eto mdlcar previa identificacion de un

producto o componente a que se refere Ia secuen de las operaciones que deben ejecutarse al

fabricar o ensamblar un producto cons nado el 'una breve descripcion, en que consiste cada -

operacion y que se real:z si como todos los insumos que seran necesarios para llevar a cabo

todas las operacianes del: proceso.” La hoja: de: ruta marca el camino que debe seguvr el

componente (-] producto a través 'de’los departamentos de maqumas estaciones de trabajo los

operanos y Ias operac:ones durante el proceso de producmon y ensamble.?

El formato o.impreso. esté drsenado de forma que en Ia parte supenor se reglstren los datos

generales con los cuales se permlte una rapida ldentlﬂcacron del producto a que se reflere Ia hola

Debajo del encabezado se reglstra (oda Ia |nforma ion 'proceso de fabrlcacnon y

. Vensamble que corresponda al componente o producto en cuestlun Ia cual se dlspone en columnas

En la prlmera colum Se'registra'el numero de secuencia de'operaciones‘del producgo: en

‘cuarta

e de depanamento la tercera para el numero de maqunna.

para una breve descnpcxon la qumta para el nimero de herramlenta Ia sexta para eI tlempo

estandar en mmutos por pieza; la séptima para el tiempo de elaborar cien. plezas por hora ia

oqtava para el n'umero de operarlos y la novena para e! costo de mano de obra por cien piezas:

10. Maynard, Manual de ingenieria de 1a produccion industrial, 5.3, C-13, 3-227,
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EJEMPLO 13. Hoja de ruta.

+ ELABORACION DE DISCO PARA FRENO

SEC DEPTO MAQ DESCRIPCION HTA TIEMPO HR/100 OPER CMOD/100P2AS
5TD PZAS
MIN/PZA
Cortar tiras de 848
5 06 P31 | Cortar el blank o disco a 350-1021D1 0100 0167 2 $327 z
desarrolio =3
10 06 P332 Hacer ter Embulido 350-1021D2 0082 0136 2 $266 z SE:)
15 06 P333 Hacer 2° Embutido 350-102103 0.083 0138 H $27 8 O
20 06 P334 Doblez a 90" y 350-1021D4 0100 0167 2 $327 c j <=
desbarbar i m Q
25 06 P335 Punzonar agujeros de 350-102105 0067 o1 1 $151 —? g
eje sujecton del frenc ' i i
30 07 SB126 | Decapar en San Blast 350-10218 I 0500 L 0833 ’ 1 j $946 ; Fx

3.5.3 PRODUCTO TERMINADO.

Después de que la materia prima que ha pasado ya por la ultima etapa del proceso y ha
sido aprobada, se encuentra lista parta su venta, es decir, es un producto terminado, por lo que 3

requiere de un Control. -

El Cont’rol de este tipo de'"pvryoqqcrtc;si s ‘p'_o ,Id_ generél un Control dekinventarios y a este no
se le da tanta importancia como al de :maféri_a pnmé o al de materiales en proceso. En este tipo de
inventario es de gran importancia llevar un Cbngrol vm‘uy'de_tallado. ya que en algunas ocasiones los
costos de almacenamiento no entran en el bret:io del producto, por lo cual el Control de inventarios
tiene la obligacion de tener una continuidad en I'os'almacenes, ya que el producto terminado en

teoria debe salir directamente al mercado y tenerlo en almacén solo contrae gastos a la empresa.




Es Imponante observar cuando el proceso se sale de los limites de Control, pues se tiene

kque parar la-linea de producc:on y ajustar nuevamente Ia linea, y por lo que se pueden formar

cuellos de botella, es decir, las lineas de produccién no estarian balanceadas.

o L
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El Control en este proceso productivo mas bien se lleva a cabo al realizar {a instalacion de
maquinaria, puesto que e! abastecimiento de materias primas y suministros se adecua para

mantener funcionando el sistema de produccidn.

3.6.2 PRODUCCION INTERMITENTE O POR LOTES. .- -

dentro de los Ilmues estable

a que no se ene una sola operacwn o maqumana y al ser

mas e necesnta una inspeccién continu

Debldo a que en muchas’ ocastones un arﬁculo tiene infinidad .de plezas o componemes i

. que tlener\ que p a ocesos an(es de lograr su mtegracnon ﬁnal se debe contar

jcon un’ Control bnen definido, pues es pnmordlal el que lo realizado se apegue a lo planeado, de:

tal forma qu n s' retraso las diferentes lineas producuvas" ya que esto podria )

. ocasmnar. prob!emas_ para termmacnon del producto, mclusnve evntar e! caso ‘de que se

équma avenada o descompuesta

interrumpa la produccion p

7363 ékobucclon HIBRIDA O POR PROYECTOS:

En este tipo de sistémé‘ p:roductlvoel ceso.se reahza una sola vez lo que da como

consecuencia que se tenga que reahzar un ntrol més emplnco donde tendr mayor vmpoﬂancna

el Control externo que supervuse el proceso de produccvon pues se presenta ocasconalmente
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)

Generalmente las fases del proyecto no son simultaneas, sino consﬁecutivas’ es decIr que

humanos y técnicos."

La - ergonomicidad ‘de<la ‘maquina” es ‘una caracteristica integral de las siguientes

propiedades de Iaé: ma'quinaé: fécilidad de manejo, facilidad de asimilacién y habitabilidad.

11. Ramirez, Ergonomia y productividad, pp. 12.

132¢]
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'Datoskantropdmé’tﬁcos. :

+". Disposicién racional de las zonas de trabajo.
<" Indicadores de las posturas de trabajo.

+ Disefo de la construccion del equipo.

« Posicién de los Controles, uno respecto de otros.
+ Posicion de los tableros de Control.

+ Forma y dimension de! espacio de trabajo o de zona de actuacion.
22 Para un estudio mas racionalizado; se divide el analisis del puesto de trabajo en los

siguientes campos:

12. Ramirez, Ergonomia y productividad. pp. 67.

U/




e :la’ descripcién - y- el “analisis del

2) La teoria de la monvacujn

ciones 'de Maslow,
lesarrolla, paralelamente una serie de tres motivaciones

(1) Necesidad de perfecc:onamlento o de o de triunfar.en el campo de actlvndad deseado,

2) la necesidad de poder o de deseo de mfluencna

as (d' glr) y (3) la necesndad de
zlacion o deseo de interrelacionarse con los demas. " V

Ranurez, Ergonomia y productvidad, pp. 143
Ramirez, Ergonomia y productividad, pp 144




ontral de ia Produccién.

ture rendimien_to'

lor.de Ia,'tér'e’a'y B

~-del: elemento . humano, tomando en consuieraclén os’ 'de ’orden tecmco y"

ergonomico, la capacidad del InleIduO y los puntosbde v:sta tanto del subordlnado como de

la organizacién.'’

15 Ramwroz. Ergononua y productividad, pp. 144
16 Ramwrez. Ergonomia y productividad, pp 146
17 Ranwrez, Ergonomma y productividad. pp 154

)
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r:lruilae Ia }';oducclﬁn;

Para una buena asignacién de puestos de trabajo es necesario tener en
consideracién la capacidad del individuo; dicha capacidad estd determinada por el
conocimiento que de la tarea tenga el individuo, por su experiencia y las habilidades y

“ m'otivacioné‘s que posea.-.

Las asignaciones de reas toman un cariz pamcular traténdose del concepto de

S El adlestramlent omo factor de adaptacion debe constltmrse en un proceso

contlnuo tenlendo en cuenta que la incorporacion del trabajador a una nueva tarea slgmﬁca

falta de dOmIﬂIO del puesto cambios de estereotipos y esfuerzo por adaptarse al nuevo

| Existen “sistemas de evaluacién y Control de los trabajadores, entre ellos se
* encuentran: la evaluaclon del desempeno y los S|stemas dlsmplmanos Numerosas acciones
-se derivan de Ia aplicacion de estos S|stemas,'tales como promociones, gratificaciones

‘especiales. acciones disciplinarias 'y hasta despidos.'®

- 1B. Ramitez, Etgonomia y praduciividad, pp. 155.
19. UNITEC, Adminisiracion |, (Coleccion Didactica I}, pp. 357,
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: La evaluaclén del desempeno es un proceso de personal por medno del cual la:
orgamzaclén determina en que medlda el trabajador esté desempenando su traba;o de‘

efectividad. Existen dlversas formas para la evaluaclén del desempeﬁo de los trabajadores

algunas de ellas son.

“identificaran los’

desempenos crltlcos ya sean posmvos o negahvos

4. Prueyba,,’ el je’v‘éluador d‘eé'crib’iri_é ényh formato es‘p‘ecia,;l' el desempeno del trabajador.

Cada una de estas formas,sera mejor para cuertas snuacmneS‘ nmguna se puede

consnderar que sea la mejor. de todas. :

Las personas que pueden evaluar son: el mismo trabajador, el superwsor mmedlato .
un consultor externo los colegas, los companieros de puesto o cualquier combma on de estos Lo ;
’mas frecuente y €l sistema mas recomendable es aquel en gque el trabajador y el superwsor :

efectuan las evaluaciones independientes y después se comparan las diferencias..




“ Capltulo 3’ C(;n}:nl de Ia Produccion.

e inétituyé E_Edh ‘el proposito de

Conlrolarlo pero también ha tel ldo un gran lmpacto en Ia motlvacié eri la comunicacion y en el

Los programas dlsclplmarlos deben ir en conjuncmn con Ios acuerdos sobre el trabaJo que

existe entre la organlzacuén y el trabajadol Las orgamzaclones suelen tener programas rutmarlos

de disciplina, que en general consisten en o siguiente

1.: Amonestacion verbal.’ El. administrador habla'con el trabajador. sobre su problema.

rabajador:: la. amonestacion

ara esta amonestacion es

necesario recabar Ia ﬁrma de recepcuén d el _trabajador. o

ner.un testlgé presente; esto se ‘debe

hacer si en la organizacion exuste un sindicato

3. Suspensién temporal.- Si la falta- cometida  se repite ‘después ‘de ta améngstacic’;n

escrita, generalmente procede la suspensién por un dia sin el pago cqrrequndientg.

4. Terminacién de la refacion laboral. Si'el comportamiento del trabajador no cambia, lo

que procede es liquidarlo.

20. UNITEC, Adrmunistracion 1, {Coloccion DidAchica ), pp 358
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3.8 CONTROL DE CALIDAD.

El objetivo del Control de Calidad es asegurar a la administracion de Ia empresa y a los

consumldores que determvnados'productos estén Ideados. fabncados y vendldos para cubnr '

ciertas necesldades ebido”a esto el‘ Control de Cahdad efectlvo requnere la mtegracnén de la

",' a pamr ‘de Ios Depanamentos de

otra ocaS|6n en la que debe practlcarse una mspeccnén es antes que el proceso de
n‘vpueda cubrir otros defectos y por Glitimo debe pracncarse una inspeccion al fmal del,

ceso de produccion.?

21, Hopeman, do y 1 analisis y Control), pp. 507 y 508
22. Hopeman. de y { analisia y Control), pp 511.
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En la industria se practican dos tipos de inspeccién. La |nspeccu5n de Ias vanab!es implica

Ia comprobaclon de las medidas de las partes de los productos, en donde durante el curso del dia,
se tomarén varias muestras y se determinaran las dimensiones, peso y otras mednclones crmcas

: AI mal estas medlmones se usara‘m en conjunmén con Ias grafcas para el Control de Calldad y asi

';Controlar Ia medlda promedlo y vanabmdad de Ias medldas :

EI otro tlpo de Inspecclbn se relacnona con la medicion’ por atrlbutos. Con "éste’tipo de

|nspecclén, se juzgan si son aceptables o defectuosos partes y productos O:cumble\’conk el

esténdar o no cumple. =

Exnsten varias razones de problemas de cahdad que causan rechazos [¢] productos ]

servu:los subesténdar X

Una de Ias prlnclpales causas son Ios errores humanos otra de las causas de los

~bfoblé ', : calldad es Ia calldad de Ias matenas pnmas y otra causa es eI amblente enel

- al's el bo an los produc os pues tamblén Ias méqumas y Ias herramlentas pueden ser causa

o de problemas en la calidad. 2

En general las variaciones que’ ocurren en un proceso |ndustna| son de dos clases Las’

; 'que [ deben ‘al_azar.y las que tienen una causa deﬁmda Estas ultlmas vanacrones se deben a

ar. Entre Ias causas flguran Ias sngmentes

v 23,24y 25,0 ' . de p ¥ on andlisis y Contral). pp. $16
i 26, BuMta, on tecnica'y de ta prodt . PP, 245.
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puramente casuales. si'si salen de‘ellos de buscan las causas Para la proporclén de partes

kdefectuosas env ontradas estas gréfcas se basan en Ia distr ucuén bmomlal por tanto: 7

No total de pnezas

"Porcema]e de plezas ' defectuosas : ' X

defectuosas en ..el

proceso No. tota!bbsewago : n

Desviacion = S =

estandar : T n

Cuando se apllca la idea general de Ias gréflcas de Control Ios Ilmlles de Control se fijan

normalmente al porcenla)e de plezas defectuosas en el proceso (p) con mas © menos tres

desvnacmnes estandar es dec

lel(e supenor de Contro| LSC p + 3sp

Limiteinferiorde Control LiIc= n 3Sp

Siendo estos limites los nuevos estandares para juzgar los porcentajes futuros de partes

defectuosas.

27y 20. Butta. Dweccion lecrita y adninistracion de la produccion. pp. 246




LSC Ilmmar ]

/C Co\gu:!o ) |
|

P Ccmegldo
e Corvegldo LIC Prgéminar
.0 5 10 15 20 25

‘f' ; " o Dias de produccin I TESIS C ON
;MUESTREQ DE ACEPTACION POR ATRIBUTOS. : FALLA DE ORIGEN

El procedlmlento del muestreo por atributos simplemente clasifica las partes como buenas

e ceptacnén) que se pueden permmr antes de rechazar el Iote del cual fueron tomadas las "

" ‘muestras. La co correspondueme a una combinacion _particular de ny c indica la forma en que eI :
plan discrimina entre los lotes buenos y defectuosos. La s:gurente figura muestra la CQ deunplan. ¢
en que el numero de muestra es de n = 50y el numefd de aceptacién es'c = 1; también indica'la

probabilidad de aceptacion de un lote con diferentes porcentajes de piezas defectilosas.?®

29 Butta, tecnica y aela pp. 239 : o
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I 1 T I y

Plan de muestreo:

100
n=50,c=1

80

60 \
I
N

30 <
20

Porcentaje de probabilidad de aceptacion

~
10 P

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14

Porcentaje de partes defectuosas

Se puede ser muy especifico con respecto a los riesgos de! fabricante y del consumidor con

relacion a una CO. La siguiente grafica muestra los cuatro términos de riesgo: 30
LCA =. " Limite de calidad de aceptacion. L&s lotes con este nivel se consideran buenos.’

a ‘, = Rlesgd del 1abiicanle. la probabilidad de que los lotes con nive! de calidad LCA no sean

aceplados. Usualmente a = 5%

PTLD = P de de lotes ! la linea divi enue.loles buenos y

defectuosos. Los lotes con este nivel de calidad se consideran deficientes

g = Riesgo del consumidor, la probabilidad de que los lotes con nivel de calidad PTLD sean

aceptados Usualmente 8 = 10%

20, Butta, Direccion tecnica y administracion de 1a produccion. pp. 241.
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de

je de p

N

LCA PTLD

- Porcentaje de partes dg!ec(ﬁqsas» ; l S

Una CO _qué pasa 'pér"lo.sibu'rylt'o's é'ky_ b satisface los féquiéit_ééjihdigad&é pora yLCA'y por

By PTLD, espéciﬁcéndé asiikun plan dé:mtuéstreqcon:delermih'a‘ciéh nyc. 3

21, Butta, tecnica y dels pp. 241
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Capﬁulo 4.C;Ix;§'l'ﬂcﬁ§56n de lx;s empresas.

4.1 QUE SE CONSIDERA EMPRESA PEQUENA, MEDIANA Y GRANDE.

Uno de los criterios para clasificar las empresa es el que utlhza el lNEGI-SHCP (Instlluto’

Nacional de Estadistica, Geografla e lnformétlca de Ia Secretaria de Hacienda y Crédito PUblico),

este notable de cada empresa Y, el numero de personas que laboran en la misma.

« Entonces segun el INEGI-SHCP:

mpresas .:son. aquellas .Cuyo capnal contable es mayor de -

$150A000 ,000. 00 y que el personal contratado sean

$1 000, 000 OO y si personal sea de X 5 6 empleados

ESTA TESIS NO SALKE
DF LA BIBLIOTECA

7v
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mensuales de las empresas que estan afiliadas a la mlsma. Y por Ic e no resulta tan confiable.

+ Pequeiias Empresas aquellos que obtengan ventas mensuales promedlo hasta de

$5°000,000.00.

+ Medianas Empresas Ios que generan ventas mensuales promedlo de $5° 000 000.00

hasla $25 000 000 00

- Grandes Empresas, cuando sus ventas mensuales promedio sean superiores a los

$25°000,000.00.

80
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Esta clasificacion también permite obtener datos esiadlsiico‘s del’numero de negocios
establecidos y la importancia que tienen por su tamaiio, facilita la elaboracién de estadisticast y

estudios econémicos.

Sln embargo debldo a la inestabilidad de las ventas, ya que dlficnmente una empresa

: puede tener el mlsmo promedlo de ventas todos los afios, estos datos no son del todo reales como ;

se pudiera desear. ya que constantemente se estan creando nuevas empresas, estén cremendo o‘

desaparemendo las ya exlstentes, y siaesto se le aumenta Ias deflcnenClas en Ia actuahzacnén de e

las estadlstlcas. en CONCANACO son datos estlmados al afio 2000 ya que su ultnma estadlstlca :

real databa de 19 5

La va'rieda\d

condiciones generale

(INEGI-SHCP). ya que‘en ‘realidad mexican do de las mas algébtaydba_s yecon

cuantiosos datos veridicos;

st
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4.1.1 PEQUERA EMPRESA.

Segﬁn‘el INEG ] SHC co dera Pequeﬁa Empresa aquella cuyo ‘capital contable sea

de $50 000. 00 hasta $25°000,000.00 y que cuenta’con un méxnmo de 25 empleados

representan aproximadamente. el 98% (1'470,000)

- Enla kéctualyldad las pequerias empres

‘de un total de 1°500,000 em btemda del INEGI-SHCP

hasta el 'akﬁo" ’00_0 nk_aquellas que son

casi nula.

La localnzamén, e'la’Pe

personal, entre Ios que predomin

Tienen técnicas defectuosas o carei:en totalmente de ellas en lo que se refiere a Sistemas

Contables, de Control de Existenéias. Contrél de Calidad y Planeacion y Control de la Produccién.

82
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“surgen’ en el

sobre ,Ibs orgamsmos

Al no contar con el capital necesario tienen problemas para obtener la malerla prlma lo que

i ocasnona que su produccidon no crezca como ellos qunsteran y -que ‘en muchas ocasmnes
. mclusuve, se paralice su produccién. Por otra parte, es muy importante tener cmdadp al reahzar
inversiones en la compra de equipos y otros activos fijos, gastos de operacion, materias primas,
etcétera, gastar por gastar puede ser peligroso para un pequefio negoclo se debe evaluar
cundadosamente la necesidad de compra de equipo; la materia prima que se ofrece en gran
ca',nlidad a un menor costo o solo la que se requiere para la produccion. - St no se analiza este tipo
de'situaciones se puede tener serios problemas. Al no contar con una organizacion adecuada, no
se tiene control sobre las operaciones de la empresa, incurriéndose en costos excesivos 0 gastos

innecesarios.




Para contrarrestar estas. deficie

Planeacién y Control de la Producck‘;n" .

&4



Capitulo 4.Cl§§lﬂcncl6n de las empresas,”

Esta Planeacion debe realizarse por medio de presupuestos y programas, que estén de

acuerdo con la capacidad productiva que se tenga y que estén adecuados al momento actual,

aplicando las técnicas de Planeacion y Contrpll )‘tkpl‘i'i:‘ad»a's en los dos capitulos anteriores.




Capitulo 4.Clasificacién de las empresas.”

Toda empresa atn cuando sea pequefia requiere tamblen un slstema para controlar sus

inventarios de materia prima, produccién en proceso y producto lermlna o, cuando se dedlque a Ia,

de elas. sm embargo algunas de ellas si podrian

contratar tiempo de computadora para auxiliarse enAsus Sistemas de Control.
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-Capitulo 4.Clasificacion de Ias'cmpr'e»s'as.r 0

* MICROEMPRESA.

Es pertinente mencionar a la Microempresa, es decir, aquella que se consldera menor que
Pequefia, y que son aquellos pequefios establecwmentos y talleres manufactureros y/o artesanales

que tienen reducndas mverslones. pocos trabajadores remunerados., procesos snmples de

fabricaclén. una’ admlnlstracnén Informal y una Planeaclén y Conlrol de Ia Producclén casn

Inexlstentes. f R

Sln embargo a pesar de su tamaﬁo.‘este conjunto de empresas tlene un papel muy

‘Importante dentro de Ia economla del pais ya que proporcuona ocupac:én a gran cantldad de

: : personas que debido al exceso de mano de obra existente en Ia actualldad no encuentran empleo

en ofro tlpo de Empresas, o slmplemente. sigmf‘can el medio de subsnstenma de una o varlas :

famlllas

GIROS DE LAS MICROEMPRESAS:?

0. = Tiendas de ébériolcé (hjisg:eléneas, tintorerias, etcétera).
1= Lavanderlés: (s V

.2, = Dulcenas

Ca. -Tabaquerlés
R Talleres de reparaclén de bicicletas.
;'.5. —Zapatenas\ N
; 6 —Tlapalerias.‘ .
Celgiz Fari‘nééias.
8. - Tallérés mééénicos.

9 = Fonda:s¢

" 2.npiwww inegiahcp pob.ma
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.Clasificacién de las empresas,

rwcros. proporcionando

~_que .un sislema de

Planeacion .y Control resulta n. tanlo exager do n esano que se lleve un

- Control de Ias exlstenclas de mercancia y de Ios se an. para poder hacer una

: evaluacién con respecto a ventas y servicios anterlores, asi. como de Ias expectatlvas economncas

i que se tengan

4.1.2. MEDIANA EMPRESA.

De acuerdo con el INEGI-SHCP. se consldera Medlana Empresa a aquella cuyo capnal

que mterwenen para encontrar el lugar més idoneo,’

como.son el mercado Ia .mano de obra las :

- rﬁéiéria_ ‘prim”s.f las faléilid‘adbes"lﬁ'h stlm Ios fiscaies,

8N




i la maquinaria que utilizan es la Ilan'iada,del tipo “universal”, los tiempos de preparacion

(m’éqL’J»l‘na y Utiles), los de ejecucion de las kr‘né,r'{‘idb‘rl 3 i lacién de aquinas son largos

en relacion con los tiempos efectivos, es dé'cirj‘el indice de utilizacién de est m'éqbinas es bajo,

el precio del producto es elevado y las piezas fabricadas en pequedas serie, generalmente no son

intercambiables.

i Fabrig:aﬁ prqé@cto; comunes ébn téndencia a uhé c’i’ebrlka espeqlalizaqiéh ykq’san procesos
sencillos d:e ‘pro.ciucdbf‘\ Hayun gr‘abﬁwc‘léspe‘rdicio dé‘capacida'd iﬁ,s'taligdé‘ y se afirma que de cada
cuatr§ Empreséé, séla ‘t'.llnkaiir’afbéja_, més:de un tufho:. Al i:gL’Jayl 'fquje"envla Pequeﬁa Empresa,
partieﬁdo de estas caracteristicas ‘Iask‘cons‘ecuenclas’ por el d‘e'serhbeﬁ;).”éﬁ la Mediana Empresa

son:

eficiente su” Planeacion financiera 'y sus bljogramas"de co‘rr_\pras.'v Con’ el -apoyo técnico y la

designacién. de’ funciones : espec sulta_mas - sencillala ‘administracién en general de la

empresa y los ‘errores de. una sola persona no son falales para la organizacion

El tipo de:médqin ria !
problema para su pbfo‘quiccié yaque |a hace lenta y a un cost éle'\"ad{); vpue_'s pierden demasiado
tiempo en la brepa?ééiby"i de Ias‘rn‘équmasby;erquipo.-Al no utilizar el‘tkcrgt’aki ae Ia capacidad instalada
de su maquin‘arié tieneﬁ uh QFaQ Héﬁt:_itfén"s.lffprodﬁkccié’n', klio qjue‘ comﬂnmenfe provoca retrasos en

la entrega de sus productos.. ;-

|
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Capitilo'd.Clasificacion de las empresas;

en el ramoy se conforman coynyabasteée‘r a n’rn’ rc

Como no cuentan con un mantenlmlento preventlvo o predlcuvo. no pueden 'determinar con

un adecuado margen de segundad cuando se va a descomponer alguna parte de la maqumana o

Es Impdnanle hacer hin'dapié en qué léis'MeAdianas Embresaé son,las que tienen mas

: ,oportunldades de converurse en Grandes pues son de gran |mponéncia para - el- desarrollo

. |nduslnal del pafs




s+ Capitulo d.Clasificacion de las empresas.

GIROS DE LAS MEDIANAS EMPRESAS ()2

. ~ Articulos ae vestuario 'y tocador,

o

1. - Productos quimlcos
- Combustlbles admvos y aceites,

- DISCOS y arﬂculos dentales.

- Fotografla y cinematografia.

2.

3.

4,

5. -Artfculos ortopédicos.
6. — Accesorios para la industria textil,
7. - Molienda de minerales.

8. — Materiales y construcc:én

9,

- Restaurantes

En estas empre necesano elaborar planes y conlroles muy soflsucados por. el
contrarlo se puede utilizar tambien la Grat”ca de Gantt Ia Ruta Crmca para planear y comrolar las
o actlwdades més sen que tengan més dlrcultad y los Dlagramas de ﬂu;o para

controlar Ios proce

e certldumbre como eI Punto de equlllbno y/ob i

o el Método beneflclo/costo

" 3nnpwww.ineghahep gobms
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de las’ empresa

un mayor grado de certez ‘e incremenlando con esto Ia efuencla en Ia admlnustracmn de la

) empresa

4.1:3 GRANDE EMPRESA.

EI INEGI-SHCP indica que una Empresa es con5|derada como Grande cuando su capllal.

conlable es mayor de $150°000,000.00 y cuenta con un personal cuyo numero sea supenor alos

: 250 empleados

De acuerdo con Ia |nformacnén obtenid | INEGI-SH 'P hasta el aﬁo 2000 el numero de

,empresas consideradas como grandes es: solamente deI 0 5% (7 500) aproximadamente de un

) ca las operactones por medno'

de; presupuestos. programas, objetlvos bien. deﬁnldos, lcetera. es decnr. una orgamzacubn bien

“ide mlda que perm:le establecer las bases para vanos anos venlderos. se tiene una administracion

e totalmente dlverslf'cada por Io que tlenen un verdadero espectallsta en cada area.




asiva ‘se’. caracterizan por. el atrevimiento 'y las

innovaciones, . principalmente en los planos técnico y social, Cuentan con una direccion comercial

y una red de ventas y distribucion, importantes y activas: ..~ -

Realmente es difi el tipo ,e Planea Ién y Control de la Produccion que se aplica en

estas empresas ya que a Ias transnacionales. que son sucursales de las empresas de otros
palses los s!stemas de produccnén manuales planes. presupuestos. elcétera, son establecidos
por la matriz y de ahl son enviados para su apllcacién en éstas sucursales. También existen
Grandes Empresas mexicanas como Petrol‘eqs Mexicanos. Grupo Industrial Alfa, entre otras, que
regularmente contratan técnicos exlranjerdsjg péré du‘e i:apacilen'i'é su persbné| eh lé; nue\}as
técnicas, compran paquetes de lecnologia extranjera 6 er‘jviar;k asu p'ei"son’al al exterior para su
capacitacion o especializacion, con lo que sé puede decir que estas empresas dependen en gran

parte de la tecnologia extranjera.




apitulo 4.Clasificacion de las empresas.

Utilizan las técnicas mas modernas y eﬁciehte's. para |

Produccién, inventarios de materia prima, prod@ctoé

administracion de fecursos financieros, técnicos y hum
computadora y sus procesos productivos son totalmente automatizados;’ lo que Ies da una ventaja

enorme sobre la Pequeﬁa y Ia Mediana E p‘ sz
GIROS DE LAS GRANDES EMPRESAS (")

0. - Telecomdnicéclones.k k
1. - Aerop'ue'f‘tos‘., :
. — Tlendas de autoservicld
. = Servicio de Transporte Colectivo.

. — Compaiilas Automotrices
- Instituciones Bancarias.

. ~ Refresqueras.

2
3.
4
5. —~ Cementeras.
6
7
8. — Companias Discograficas.
9

. —Compaiiias Productoras de Cine y Video.

A.nttp:twaww. Iteghahep.gob.mx
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CAPITULO 5

Enfoque de las Técnicas de Planeacién y
Control de la Produccion que se propone para
una empresa de este tipo




Capitulo 5. Enfoque de las técnicas de PCP, 'qu‘l.' se prdpqncn para una empresa de este tipo, o o

5.1. ANTECEDENTES.

En éste capltulo, se analizara a la Compaﬁia Cortes y Ensambles en Acero S A. de C. V. que por
el numero de trabajadores que laboran en ella y el capnal contable con que cuenta se clasifica

como Mediana Empresa el giro de esta empresa es la manufactura de ca]as fuertes de acero.

«TIPO.

La empresa Cortes y Ensambles en Acero S A. de c V es una empresa del ramo metal-

mecéanico, alberga a 39 persona Iaborando dentro de Ia planta E Ia aclualidad su untco producto

son las cajas fuertes, aunque se prepara el Ianzamlento de bllndajes de acero

« MERCADO.

Actualmente y durante casi el total de. su tiempo en el mercado (aproxlmadamente un afo y

medio), la empresa ha fabncado ca]as fuertes para Servnclos an Americanos de Proteccitn S.A.

de C.V., a la que hoy en dia se le hace entrega de 30 mana Por otra parte, el mercado

de la empresa esta en crecnmlento. ya que esla en ir bllndajes pero eso se lievara
a cabo conforme a pedldos, y para ello falta Ia etapa de mercadotecnia del producto. Por la

exclusividad y confi denclalldad del producto no se hara menclén de Ias medldas. procesos y costos,:

seran lo mas simllares a los reales. p ra asl poder realizar el Enfoque de las Técnicas de la

PIaneacuén y Comrol de od ccm‘)n y determinar sila Planeaclén y Control que se tlenen cubren :

las necesidades del sistema productlvo que actualmente se sigue, y en caso de no ser asl sugerlr

ylo proponer los camblos pertmentes en cada caso, para que éstos sean empleados en un nuevo N

) 5|stema producuvo que comnbuya al crecimiento y a la competmwdad de Cortes y Ensambles enr

Acero S A deC. V




Capitulo 5. Enfoque de las técnicas de PCP, que se proponen para una empresa de este tipo.

« CAPACIDAD.

La capacidad de produccién con que cuenta la empresa es reducida, actualmente la produccnon

. aproxnmada es de cinco a seis cajas fuertes por dia pero se cree que pueda aumentar Ia falta de ;

cnlmdro “uno exteno que ‘esta fijlo y queto a la caja y otro mévnl que ‘es el que permne deposnar

”,Ias cosas denlro del hogar me |ante su glro

"'5.2 POLITICAS Y ORGANIZACION ACTUAL.

ORGANIGRAMA

El orgamgrama de la empresa Cortes y Ensambles en Acero S.A. de C. V. se encuentra de la

: sigu:ente manera.

Yo



écnicas de PCP, que se proponen para una empresa de este tipo

itulo 5. Enfoque de las

C
P

Jele de Depto, Jefe de Depto. Jefe de Depto. Jefe de Depto. Jefe de Depto. Jefe de Depto.
de Habilitado de Maquinado Realizacién cajas de Rotary's de Ersamble de Firtura Almacenista
L L Gereral

Caseta de
Aydantes Ayndartes vigilanda

Apdartes Apdantes

Aywdartes Ayndantes

« PRINCIPALES PUESTOS Y FUNCIONES. .

o”s“d‘elnGe nie Genéral QUien es el du'eﬁo"de la empresa, y el

. Los puestos de mas jeraquia son
Gerente qulen en base ala experiencna y anllgUedad que‘tlene en la empresa ocupa este Iugar La g

n’ ap. rte es eI encargado del Almacén pues en sus tiempos libres, ademas de otras

”ocaslones funge como wgnlanle
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Capitulo 5. Enfoqpe de las técnicas de PCP, que se proponen para una empresa de é;le tipo.

La empresa cuenta con siete Depanamentos de operacién y una Oficina Administrativa, que son los

siguientes:

1. Deparlamento de Habllitado Este se encarga de proporcuonar el materlal para trabajar a

los demas departamentos troq

2. Departamemo ‘de.Ensamble ‘de Cajas.; Se encarga de constrmr y ensamblar las cajas

: extenorese Intenores ade

i 3. Deyp‘adarnento'de Rotary: Es el 'ncargadp de raa’llz'arj':lps Rolary;:

' 4 Departamento de Maquinado. Su principal funclén es Ia de reallzar las partes de la

hapa‘ de la puerta ademas de auxiliar al Depanamento de Habllltado yal Departamento de Rotary

re I|zacn6n de Ios barrenos para los topes.

cerrado de Ia misma y poder trasladarlo al Departamen(o de Plnlura. ademas que es el encargado

o de co car Ias chapas a Ias puedas

6 Departamento de Pmtura Cuenta con el espaclo necesano para albergar 30 cajas yes

el encargado de dar el acabad ‘k kf'nal a las cajas. ademas de preparar las cajas para su envlo

(envolverlas con bolsa).

: 7 Almacén de Materla Prlma‘ Es en donde se alberga todas las herramientas y equipo de

trabajo como lo son esmerlles drscos para esmenlar. equnpo de seguridad, etcétera.

Us




8. Oficina Adfnihis@ranva.
General, el Gerente y la _'S‘Vecré-ta

laborales, etcétera, "

Habilitado: Cuenta con un Troguel de un solo punzén, una cortadora, tna dobladora, una

r cinco trabajadares.

_Eri"s_y'a;mble:';CUer{t’aic‘on ‘unmontacargas, dos’ plantas de soldar y seis trabajadores

: labpfahdb. :,

Pintura: Est4 compuesto por cinco trabajadores, dos compresoras y con un almacén,

donde se guarda la pintura y demas utensilics necesarios.
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2 empresa de este tipo.

medidas y pormenores de la caja. Ademas, se Iocallza una Sala de Juntas que se usa solamente

i para asuntos relacionados con los clientes.

e DISTRIBUCION DE PLANTA DE LA EMPRESA C.E.A. ’ TESIS CON

FALLA DE QRIGEN

©

[5:
>
o

.(__
o

~N

s
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SIMBOLOGIA
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Capitule 5. Enfoque de las técnicas de PCP, que se proponen para una empresa de este tipo,~ -

A.- ALMACEN.

B.- DEPARTAMENTO DE HABILITADO.

C.- DEPARTAMENTO DE MAQUINADO.

D.- DEPARTAMENTO DE REALIZACION Y ENSAMBLE DE CAJAS ( TURNO MATUTINO )
DEPARTAMENTO DE REALIZACION DE ROTARY'S (TURNO NOCTURNO ).

E.- DEPARTAMENTO DE ENSAMBLE FINAL DE CAJA.

F.- INSPECCION FINAL.

G.- DEPARTAMENTO DE PINTURA

H.- BANOS TRABAJADORES.

|.- OFICINAS ADMINISTRATIVAS.

J.- CASETA DE VIGILANCIA.

K.- ENTRADA.

L.- AJENO A LA PLANTA.
ACOT. : mts.

5.4 ENFOQUE DE LAS TECNICAS DE LA PLANEACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION
QUE SE PROPONE PARA ESTE TIPO DE EMPRESAS.

e MATERIALES NECESARIOS PARA AL ELABORACION DE CADA COMPONENTE
DE LA CAJA:

Rotary

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN

Caja Interior

En Ias slgmentes tablas se lndlca Ia cantldad de componentes mas imporiantes que son

: necesanos para la elaboracnén de ellas
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. 'Cﬂp_lr!glo 5.'Enquug»drerIrarirgré;crgliciarsrgig_l’i(;'l{,;qug se_proponen para una empresa de este tipo.

CAJA EXTERIOR

DESCRIPCION Cantidad x Operacién a
caja ( pzas.) realizar

Lateral {zquierdo y Derecho 2 DOBLADO
Tapa frontal 1 ENSAMBLE
Tapa trasera 1 ENSAMBLE
Base 1 BARRENADO
Fondo 1 TROQUELADO
Tapa frontal lateral 2 ENSAMBLE
Tapa frontal superior 1 ENSAMBLE
Tapa frontal inferior 1 ENSAMBLE
Separadores laterales 10 DOBLEZ
Refuerzo superior 1 TROQUELADO
Nota: Las cantidadas pueden ser l[dminas o tubo:
CAJA INTERIOR

DESCRIPCION Cantidad x Operacion a

caja ( pzas.) realizar

Lateral 1zq. y Der. 2 BOTONEADO
Base 1 BARRENADO
Fondo 1 BOTONEADO
Tapa frontal 1 BOTONEADO
Tapa lateral 2 ENSAMBLE
Separadores p/ base 4 DOBLEZ
Separadores de fondo 5 DOBLEZ
Marco de puerta 1 ENSAMBLE
Refuerzo lateral 2 TROQUELADO
Refuerzo fondo 1 TROQUELADO
Refuerzo superior 1 TROQUELADO
ROTARY

DESCRIPCION Cantidad x caja Operacion a

{ pzas.) realizar

Tubo interior 1 PLASMA
Tubo exterior 1 PLASMA
Disco lateral interior 2 PLASMA
Disco lateral exterior 2 PLASMA
Camisa 2 TROQUELADO
Refuerzo de hogar 1 TROQUELADO
Refuerzo disco 2 PLASMA
Cubierta 2 ROLADO
Refuerzo de cubierta 2 ROLADO




p }n;hnn empresa de este tipo.

- PUERTA EXTERIOR E INTERIOR

DESCRIPCION .. :.|.Cantidad x caja Operacién a

=+ ( pzas.) realizar

Puerta interior 1 BARRENADO
Base para chapa 1 BARRENADO
Bisagra 2 BARRENADO
Puerta exterior 1 BOTONEADO
Refuerzo 1 TROQUELADO
Tapa de chapa puerta exterior. 1 DOBLEZ
Abrazadera para chapa_ 1 BARRENADO

Nota: Las cantidades pueden ser laminas o tubos o

» ESTUDIO DE TIEMPOS DE CADA COMPONENTE DE LA CAJA.

En las siguientes tablas se muestran las operaciones de cada uno de los componentes de la caja

fuerte, asi como los progiegﬂ

se realiz6 una toma de tiempos;

obf (nlenqo un tiempo promedio y total de cada uno de ellas.

‘Ie to que se reallzan posteriormente para su acabado fnal a los que

PROM."

 OPERACION MEDIDAS (min.seg)
o lalalslelz]l8]o]10

Doblar laterales ' 0.16 '6.11. 09 010 010|011 09| 09 | o011 ] 012 0.10

Colocacién y soldado de \

separadores a laterales 143 | 152 | 165 {142 | 153 | 16.2 [ 151} 141 | 13.0 } 144 14.59

Soldar laterales a base 9.10 | 9.45 | 832 |8.12 | 856 [ 845 [ 9.01{ 9.15°| 859 | 9.02 8.57

Soldar tapa trasera 5.09 | 6.03 | 548 | 520 | 6.12 | 6.15 [ 4.59 | 5.15 | 6.46 | 5.56 5.47

Soldar tapa delatera 516 | 455 | 559 | 642 | 528 | 501 | 6.15| 538 | 539 | 4.56 531
TPO. TOT. 35.24
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Céplmlo 5. Enfoque de las técnicas de PCP, que se_proponen para una empresa de este tipo.

CAJA INTERIOR

MEDIDAS _ PROM.
Iz|3|4lsJ 2 lelol
BARRENOS POR SEGUNDO 10
"‘_S_EGUNDOS POR BARRENO 7
Soldarseparadores basey 'a.'ie: '7.59 ‘k8.56V 9.01| 845 (956 | 912 | 748 | 81 | 912 *(2)8.43
’fondo ‘
**Esm. y soldar lats. a fondo_| 8.40 9'.59 8.55 | 9.45] 9.58 | 950 | 838 ) 9.16 | 95 | 856 9.23
Soldar base a cuerpo-base | 7.56 | 7.45 | 812 | 845 | 856 | 0.12 1 845 ] 7.59 | 8.1 8.48 8.26
Soldar tapas sup. front. y 7.56 | 7.58 | 815 | 9.12| 8.15 | 956 | 9.14 | 845 | 8.4 7.59 8.43
trasera a cuerpo.
** Esm. = Esmerilar * Significa que son dobles los separadores TPO. TOT. 68.58

Tud




Capitulo 5, Enfoque de las técnicas de PCP, que se proponen para una empresa de este tipo.

- ROTARY

OPERACION MEDIDAS " PROM. -
e 1|2 l3lals 6| 7|88 o
v(;“énar y énasrezar discos '1.58‘ ‘1 .53 159 | 215 | 2.01 | 1.58 | 2.26 | 2.41 15 ’
‘rel‘uerz'ns ‘ ‘
Troquelar refuerzos, disco hogar, 3 BARRENOS POR SEGUNDO
camisa y refuerzo de cubierta.
Cortar entrada y salida tubo ext. 172 1185 [18.2 | 164 | 18.3 184 11751174 1?7 171 17.54
Cortar entrada, tubo int. 9.30 | 959 | 945 | 859|958 |948 [ 846 | 859 |93 {9.56 9.31
Soldar y esm. refuer. a disc. int. 315 [ 354 {14.01 [3121359 |4.12 | 356|348 |3.1 | 346 3.28
Barrsnar y soldar topes a discos 245 {322 | 256 1312316 | 249 | 356 | 345 {25 | 347 3.15
Soldar camisa y refuer. atuboint. | 6.05_| 7.15 [8.13 | 6.53 | 659 |7.15 | 718 | 6.16 | 7.0 |6.15 6.57
Rolar refuerzo y cubiera 35 .30 .36 40 .29 .35 .38 31 A1 A3 036
Esmerilar discos int. y ext. 159 [ 2,15 [ 234 {201(158 |24 231 1220 )20 236 2.17 2
Esmerilar interior tubo int. 6.06 { 7.55 1456 |8.16 | 7.58 | 6.45 ) B49
Esmerilar interior ¥ boca tubo e’ft‘,‘ 19.2 11.2 1 124 | 104 ] 154 | 124 { 13.1
Soldar discos int. a tubo int. ‘ 7.29 | 749 |8.12 | 8.16 { 8.25 | 7.50 | 8.45
Introducir tubo int. en ext. y st;lde;r f‘ 8;15 é.O1 8.56 | 845|759 [9.26 | 8.15
tapas a tubo ext. s
Botonear cublerta y reluerzo tubo - | 16.1 | 16.5-| 170 | 183 | 17.5 184 [ 163 ]
exterior : ‘ .

TPO. TOT. 114.48

TS



OPERACION MEDIDAS PROM.
12 alalslelzls sl 10
Colocar caja Int. dentro Ext. 55 ) 12 | 101 |58 | 1.0 | 157 | 1.20 | 201 |80 | 110 117
Botonear ref. Sup, ¢/ tapa f. sup. : 10 SEGUNDOS X BARRENO 12
Soldar tapa frontal lat., sup.. inf.. ] 111 ] 123 | 125 |12 [ 115 [ 132 [135 125 [11 | 105 12.14
Colocar y soldar marco de pueria
int, , ext. 9.56 | 10.1 | 11.3 859 | 8.45 1945 | 105 [ 11.3 |10 | 11.2 1047
Colocar puerta caja Int. ext, 623 | 555 | 7.15 | 645 | 7.23 | 640 | 812|746 |80 | 738 790
' PO, TOT. - 4303
'ENSAMBLE FINAL
OPERACION UMEDIDAS F’_hdM
o 11213 lals]el72]l8lol 10 e
Colocar y soldar rotary a caja 3.17 | 248 2.59 >3.45 215 4.0:; 5.59 4.15 | 3.3 | 3.48 3.22
Colocar y soldar cubierta a rotary 654 | 7.20 ] 7.38 6.49' 6‘1:5 1 8.01 1659|740 | 63 ]7.35 -7.11
Colocar tapa lat, y sup. a cublerta_ | 4.49 | 3.50 | 4.35 4.1 501 |a24 | 356 | 415 | 4.4 |as51 ia7
Colado de caja, 48 HORAS _POR _CAJA
Soldar tapa lat. a cubierta y fondo | 8.34 | 9.15 .{ 9.58 ‘8.43 5.02 -1'9.34 | 815 | 849 )93
acaja_ ‘ : :

Pintura

.2 HORAS POR CAJA

| tPo.TOT.

[




Capitulo 5. Enfoque de las técnicas de PCP, q

de este tipo, - ===

Después de haber realizado un anélisis de los datos ‘antes mostrados, se sugiere y propone las

siguientes alternativas para optimizar el proceso'

*PUNTO DE EQUILIBRIO PROPUESTO PARA ESTA EMPRESA

VENTAS PORMES
COSTOS FUOS
COSTOS VARIABLES
PRECIO CAJA

120 12,676

RENTA: 6,270 , M. 0.: 35,000 4, M. P.: 6, 014.50 - 120
LUZ: 15, 000, TEL.: 4, 000, EQUIPO PY TRABAUAR 35% DEL COSTO DE LAM.P
$12,676

I 66

$6, 270+ $140, 000+ $721, 740= $868, 01

0 1§7.2334

$15, 000 + $4, 000 + $252, 609 = $271,609 82,2634

it=PQ It = Ingreso Tata por Venta
PQ=CF+CV-Q CF = Costos Fijos
CT=CF+CV-Q CV = Costos Variables

Q = Cantidad de cgas que producen

P = Precio

83.36 =84

CAJAS

TESIS CON

FALLA DE ORIGEN

% 51, 521, 120- (3868.010 + $271.609) = $381, 501
=il S 858010 + §2, 2634 - 120 = $1'139,619
2] $381, 501 + $868,010 + $ 22634 - 120 = $1'521,120
512,676 - 10 = $1'621,120
VENTAS ( It )
152177
300}
2008
1005
P C. F.
—5 /
600 84 CAJAS
m"m $868, 010
4008 $2 %34
c|$ vet10
2008 . ~{8 vaoy o
v CY| T T2 TR 1‘»3]"
81 CAIAS

Nota: Precics y costos similaves a los reales
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Capitulo 5. Enfoque de las técnicas de PCP, que se proponen para una empresa de este tipo.

* GRAFICAS DE GANTT Y RUTA CRITICA DE LAS OPERACIONES EN CADA
SECCION Y EN GENERAL.

GRAFICA DE GANTT Y RUTA CRITICA DEL ENSAMBLE DE LA CAJA EXTERIOR.

\CIONHEMS:
SRR,
A Doblar lateraies. - 0.1
B Colocacion y soldado de A 14.59
separadores a laterales.
[¢] Soldar laterales a base. 8 8.57
D Soldar tapa trasera. C 5.47
E Soldar tapa delatera. D 5.31

- g g1 3
: = R0 TESIS CON
FALLA DE ORIGEN
A B C D E
O—2 P P i—Pps —Ps
0! 0.1 0.1 15.09{ 15.09 24.06] 24.06 29.53) 2953

0.1 15.09] 15.089 24.06] 24.06 29.53) 29.53 35.24] 3524




Capitulo 5. Enfoque de las técnicas de PCP, que se proponen para una empresa de este tipo.

GRAFICA DE GANTT Y RUTA CRITICA DEL ENSAMBLE DE LA CAJA INTERIOR.

zCEDEE DURAGION=Y
A Troquelar Refuerzos inf. der. y sup. - 10
B Botonear Refuerzos lats. y sup. A 15
[ Soldar separadores base y fondo. - 17.26
D Esm. y soldar lats. a fondo. ByC 9.23
E Soldar Base a cuerpo-base. D 8.26
F Soldar Tapas Sup. front. y trasera a cuerpo. E 8.43

A B
0 0 10 10
10 10 25 25]

D E
25 25| 34.23] 34.23
34.23 34.23 42491 4249

C
o 7.24
17.26 25

3
42.49) 4249
5§1.321 51.32

FALLA DE ORIGEN

7318 CON

)

1oy



Capitulo 5. Enfoque de las técnicas de PCP, que se proponcen para una empresa de este tipo.

GRAFICA DE GANTT Y RUTA CRITICA DEL ENSAMBLE DE CAJA INTERIOR - EXTERIOR.

*DURACION
A Colocar Caja Int. dentro Ext. 1.17
B Botonear Ref. Sup, ¢/ tapa f. sup. - 12
(o] Soldar tapa frontal lat., sup., inf.. AyB 12.14
D Colocar marco de puerta int. , ext. C 10.17
E Colocar puerta caja int. , ext. D 7.14

B
A B C D E
o[ 11.43 0 0 12 12 24.14) 24 14 34.31] 34 31
1.17 12 12 12 24.14] 2414 34.31) 34.31 41.45] 41.45

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN
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Capitulo 5. Enfoque de las técnicas de PCP, que se proponcen parn una empresa de este tipo.

GRAFICA DE GANTT DEL ENSAMBLE DEL ROTARY.

e PROGCEDEDE % £t
- AR
A Cortar y enderezar discos refuerzos. -
B Troquelar Refuerzo disco hogar. -
camisa y refuerzo de cubierta.
C Cortar entrada y salida tubo ext. - 17.54
D Cortar entrada, tubo int. - 9.31
E Rolar refuerzo y cubierta. - 0.36
F Botonear Cubierta y Refuerzo tubo ext. ByE 17.24
G Soldar y esm. refuer. a disc. int. AyB 3.28
H Barrenar y soldar topes a discos. G 3.15
| Esmerilar Discos int. y ext. DyH 2.17
J Soldar camisa y refuer. a tubo int. B,Cel 6.57
K Esmerilar interior tubo int. J 7.17
L Esmerilar interior y boca tubo ext. - J 12.18
M Soldar discos int. a tubo int. Kyl 8.11
N Introducir tubo int. en ext. y soldar. MyF 8.31
tapas ext. y cubierta.

3224

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN

I i 1 P N
. i | !
[ | | | |
EE el I - — O T
! 2 ] ] i
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. . I . e . BN i
: . | i
: i : H
. N R S
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== Capitulo 5: Enfoﬁi.l’e‘"

una empresa de este tipo.

€3—> 4*5\¥H

RUTA CRITICA DEL ENSAMBLE DEL ROTARY. -

I ___* 9__>10

B C D
0 0l 6.06 0 15 15
15 17.54 24 9.31 156 15
G H |
15 18.28]18.28] [21.43 21.43 24
18.28 21.43]21.43 24 21.43 3057
K L M
30.57 30.57{30.57] 143.15 59 57
38.14 43.15]43.15] }51.26 59.57




Capitulo 5. Enfoque de las técnicas de PCP, que s¢ proponen para una empresa de este tipo.

GRAFICA DE GANTT Y RUTA CRITICA DEL ENSAMBLE FINAL DE LA CAJA.

Hatirighh
A ry

B Colocar y soldar Cubierta a Rotary.
] Colocar tapa lat. y sup. a cubierta.
D

E

F

Coloca

Colado de Caja.
Soldar Tapa lat. a Cubierta y fondo a caja.
Pintura.

= 8
2 3 3
g $ &
| | | | ! i
‘ i A N DR
‘ ! i ‘ : ; ]
‘ I ! | i , | . i
A == S N -
§ | ! ! ! |
A B C D E F
l—Ppp2—Ppp3 P 4 P 5 P& » 7
A B c D £ F
o o] 322322 [fo33[i033] [ 78] 715 Ta55]  1455| 7464 05]1464 05
322323 [7033[7033] [ 75| 75| [7a55{7a55] [1464.05] 1464 05| [1564 05| 1584 05

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN
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Capitulo §. Enfoque de las técnicas de PCP, que se proponen para una empresa de eslcllpo )

GRAFICA DE GANTT Y RUTA CRITICA DEL ENSAMBLE TOTAL DE LA CAJA TOMANDO LOS TIEMPOS

ANTES DE HABER REALIZADO SU GRAFICA DE GANTT Y RUTA CRITICA DE CADA SECCION DE LA

CAJA FUERTE (SIN TOMAR OPERACIONES SIMULTANEAS).

AVES T - SOMERACION .. - [ FDURACION (min?)-:[-PROCEDE DE
A Realizacion de caja exterior. 35.24 -

B Realizacion de la caja interior. 68.58 -

[#] Realizacién del rotary. 114.48 -

D Ensamble caja interior en exterior. 43.03 AyB

E Colocado de chapa. 30 D

F '|Ensambile final. 1584.05 EyC

3524
68 58
11448

SRS VRGN AN TR

s = ]

(=] (=] ©

o~ o~ o~

= g ~

A A D E F
1 ! 2 3 5 4 —
c o
ora
—
A B [o4 D E F o2
0] 33 34 0 0 0§27 13 68.58] 68.58 112.01112.01 142 01] 14201 E__.l
1
3524 68 58 68.58] 68 58] 11448 142] 112 01} 1120 142 0f 142 01 1726 0f1726 06
1 1 6

FALLA DE ORIGEN

:




Capitulo 5. Enfoque de las técnicas de PCP, que se proponen para una empresa de este tipo,

GRAFICA DE GANTT Y RUTA CRITICA DEL ENSAMBLE TOTAL DE LA CAJA TOMANDO LOS TIEMPOS

DESPUES DE HABER REALIZADO SU GRAFICA DE GANTT Y RUTA CRITICA DE CADA SECCION DE LA

CAJA FUERTE (TOMANDO OPERACIONES SIMULTANEAS).

VER] S 7 OPERACION .15 e | ADURACION (min.) - | PROCEDE DE
A Realizacion de caja exterior. 35.24 -
B Realizacion de la caja interior. 51.32 -
C Realizacién del rotary. 62.51 -
D Ensamble caja interior en exterior. 41.45 AyB
E Colocado de chapa. 30 D
F Ensamble final. 1584.05 EyC
62.51
* o ~ pd R
N ” - @ (=3
2] — ) o ~
{ae) ) [=:] ad -—
I 1
| N S
J,— | [ -...‘:_.__
| | :
] ! i T i
t
K D E F
'~ T
c -
[alin)
A B c D E F T
0} 16.08 [s} 0 0] 60.26] §51.32]51.32] | 9317] 93 17 123 17] 123 17| %
35.24)51.32] {51.32§51.32] {62.51] 123.1] [9317{93.17] [12317]123 17} [1707 22| 1707 22
7

FALLA DE ORIGEN




Capitulo 5. Enfoque de las técnicas de PCP, qué se prbﬁaﬁé}l V[;m;n ;nnu empresa de este tipo,

« DIAGRAMAS DE FLUJO PROPUESTOS PARA EL' PROGESO DE CADA SECCION
DE LA CAJA. o

En esta seccion se realizara el diagrama de proceso de cada seccidén de la caja:
CAJA EXTERIOR.

i M.P. Doblar ' Col&cactény soldado de Soldar Laterales

_’ laterales . separadores a laterales h a base

01 14.59 857

Almacén de Soldar tapa Soldar tapa
producto

delantera ‘ trasera
semiterminado *

531

547
CAJA INTERIOR.
Soldar Separa-
dores basey
MP a fondo
17.26
Troquelar Refuer- Botonear Esm. y soldar Soldar Base a
zos inf. der. y Refuerzos lats. a fondo cuerpo-base
sup. -b lats. y sup. -b -'
10 15 9.23 8 26 t?%
]
= =
Almacén de Soldar Tapas 8 O
producto Sup. front. ytra- 3
semiterminado ‘- sera a cuerpo % =
(=]
843 B ﬁa
=

=




Capitulo 5. Enfoque de las técnicas de PCP, que se proponen para una empresa de este tipo.

REALIZACION DE ROTARY.

M.P. )
Cortar y endere- Troguelar Ref. Cortar entrada y Cortar entrada  Rolar refuerzo
zar discos ref. disco hogar ca- salida tubo ext. tubo int. y cubierta
misa y cubierta - * -
' .

2.09 15 17 54 931 036
Soldar y esm. Barrenar y soldar Esmerilar disc. Botonear cubier-
ref. a disc. int. dar topes a disc int. y ext. ta y refuerzo

328 315 217 17 24
Soldar camisay
refuer. a tubo int.
657
i‘ Esmerilar interior Esmerilar int. y
tubo int. boca tubo ext.
717 1218
Soidar discos
int. a tubo int.
Almacén de Introducir tubo int. en ‘
producto ext. y soldar tapas
semiterminado ‘ y cubierta.
; 811

} 831 <

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN
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Capitulo 5. Enfoque de las }éf@:ign; gglr’rci?lj.'qurcrserproponein pnfg una Empresa de este tipo.

ENSAMBLE DE CAJAS INTERIOR ~ EXTERIOR.:

Colocar caja
int. dentro ext.
7|
* 1.17 * Soldar tapa rront.; rCoIocar y soldar Colocar puerta
M.P lat. sup. einf. | marcos de puer- acajaex. |
N\ Botonear Ref. ®) =g iosext eint. [ :
sup. ¢/ tapa sup » . } @) =
-b 'S | 121 | 10.17 7.14
12 I A
Almacénde |
producto |
semiterminado '
j
ENSAMBLE FINAL.
Colocar y soldar Colocar y soldar | Colocar tapa lat. | |cdado de i
M.P. rotary a caja cubierta a rotary |y sup. a cubierta |caja i
g . -’; 0 S - -
o O RO I I R,
N SN - S SNV 2 L 427 1 w0
Almacén de : ‘] Soldar tapa lat.
producto - | Pintura | acubiertay fondo
semiterminado . ‘-—- acga
A [‘_ 2o o
! 120 ¢ L ¢

TESIS CON
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Capitulo 5. Enfoque de las técnicas de PCP, que se proponen para una Empresa de cste fipo.

e PROPUESTA DE TARJETA DE MOVIMIENTO DE ALMACEN.

2/06/01 || J - 45197

10/06/01} J - 76459

2536

2596

Realizd

Autorizd

-
e
= =
SS
w3 B
B <
P |
=

e



Capitulo 5. Enfeque de las técnicas de PCP, que se proponen para una Empresa de este tipo.

« PROPUESTA PARA UNA LISTA DE MATERIALES.

51

e

62

Tubo interior

Tubo exterior

Disco lateral interior
Disco lateral
Camisa

Refuerzo

Cahisa Intermedia
Di%éo tal. blindado
Cqblena placa
Tapa para cubierta

Refuerzo p/ cubierta

Realizé

Autorizé

120
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Capitulo 5. Enfoque de las iécnlsas de ,,PCI" qué se_proponen para una Empresa de este tipo.

* PROPUESTA PARA EL CONTROL DE PERSONAL Y EL MEJORAMIENTO DEL
AMBIENTE LABORAL.

De acuerdo a: Io observado durante el’ proceso de elaboracién y a las maquinas e

implementosruullz doswa posicié' mas adec da para reahzar Ias actnv:dades de produccnbn esla -

posncién de ple a excepcion del troquelado que se puede reahzar sentado.

.repre entan; un grave problema para todo el entorn laboral ya que en espacvos pequeﬁos se

;reallzan v as operacxones al mismo liempo como lo e soldar y esmenlar y esto resulta mcomodo

1y peligroso para los trabajadores

Los Departamenlos al cabo del tlempo han sufrldo diferentes modificaciones respec(o al

: area que ocupan lo cual afecta dlrectamente al Departamenlo de - Maquinado, pues se ha

: reublcado en dlferentes ocasnones o

Los aspectos que “muestran el interés por efectuar dlferemes camblos denlro de los

epanamentos por pane de la Empresa son; la adquisicion de herramlentas espec:ahzadas como

: subensamble y con la finalidad de evitar la falta de acoplamlento enlre ésto el realvzar cada f'n dek.

' mes una lista de articulos para seguridad fisica, aunque no sean Ios apropnados La mtencnon mas

importante, es la de incorporar tecnologia de punta para aumentar Ia capacndad de producmon

ﬂtaladros magnélncos para barrenar las cajas aun cuando ya hayan sido monladas sobre el



Cupilulo . . Enfoque de las técnicas dc PCI’. gquese propom.-n para una Empresa de este tipo.

8 La adaptacién al trabaj 'kra\{kés” de’la capacitacion y adiestramiento que se

proporclona a Ios Jefes e’ Depart os"ayﬁdanteys los resultados obtenidos hasta el

momento no han sldo los esperados, en el caso de los Jefes de Depaﬂamento se les capacita para

mbargo, ésta no se ha adqulrido

manejar tecnologla de punta, si

Por su par1e. Ios ayudantes ‘después de cumpllr con el periodo de adiestramiento, con

mucha frecuencla abandonan Ia Empresa con lo que se ve afectada Ia motivacion en el ambiente

» de traba}o

‘La aslgnaclén de puestos de lrabajo es adecuada se da tomando en consuderacufm Ia

capacidad del individuo; dicha capacldad esta determinada por la antlghedad dentro de Ia Empresa

la expenencla conocimiento, hablhdades y mouvam n que I+]

promedio de los trabajadores €s de 23 afios; en relacion‘con el sexo. solamenle el Depanamenlo'

de Maquinado, cuenta con mano de obra femenina, |gualmente la encargada de«é es mujer

pues se trata de aprovechar la d \ ,g| ldad para el manejo para el

pequenas; los demas Deparlamantos ) klener tareas pesadas cuenlan con mano de obra

masculina,

Propuesta: S"obre el problema de las areas pequefas se kprorpo‘nefla: ‘coﬁs‘lrvubccibnk de
cublculos o secctones separadas y exclusivas, ya sean para soldar o esmenlar, pues la reallzacuén
de las dos tareas que se llevan a cabo en la actualidad, denlro de la mlsma area provoca que los
trabajadores que producen las cajas y el rotary (esmenlan). Y. que utmzan gafas amanllas en el
momento que se efectia el ensamble de las secciones (sueldan). queden ‘deslumbrados por la
intensidad de la luz que se produce al soldar, y que ocasiona un grave riesgo para la seguridad de
los trabajadores y de las instalaciones. Ademas, se propone la e*istencia de un jefe de principal de

talleres y un proyectista de herramientas.




s ‘de PCP, que se proponen para una Empresa de este tipo,

basados en las-dimensiones del terreno en donde se localiza Ia planta y los Diagramas de fIUJO

- mostrados anterlormente ‘Dentro de este‘ punlo se. tendré la consideracnén de acuerdo con las

. medldas anatémicas de un operario mexwan Y la posncmn de los controles, uno con respecto de

: otros y de los tableros de control dec dos tenlendo como referencia que los’ equos y/o'

} maqulnas en uso ya fuero utihzados anterlormente por otras Empresas

En cuanto a las. adqulsiclones de lecnologla de punta sugenmos la adqunsnclén de una
'prensa mecanlca con Ia cual end rezar, las paredes de Ias ca}as a que sufren un pandeo debido
faI ‘calor que se desprende al uni

golpes con un mazo, lo que

rendimiento laboral. Sobre’ la* lntencié ‘de

consideramos es |mportante ya que esto ayudaré para aumentar Ia cahdad precnsnon segundad y

rapidez con que se elabora Ias cajas

En referencia con el aspecto de desercnén de personal proponemos establecer un
reglamento escrito dentro de la Empresa en el que se indique que todo personal que se mcorpore
a ésta, firmara un comrato o convenlo segun requiera la Empresa para cuestlones contables en
donde, se comprometa a cumplnr con un perlodo de capacitacion y trabajo que resulle remable para
ambas partes. Otros puntos pudiesen ser, el escuchar y seguir con a!_enc!én las mdncacmnes de la
persona encargada de la cabacilacién; respetar el IUgar de trabajo (insta!acipnea. equipo y
utensilios) y el ambiente de trabajo (lrabajadores en general); apegafse a lgs 6rileribs de decision

del responsable de la evaluacion particular del trabajador, etcétera.




Capitulo §. Enrfgqpeidreﬂlas V(éicnic;a‘\srderlfCl",rqucrse propoenen para una Empresa de este tipo.

. PROPUESTA PARA ME;!ORAR EL CONTROL DE CALIDAD. .

Antecedentes Dentro de a Empresa Cor1es Y Ensambles en Acero. el Control de Calidad
es sélo una herramlenl pues corre a cargo del Gerente. él es;‘ | encargado de llevar a cabo la

revnsién de Ias

un procedlmlenlo coh re

Propuesla Una

Cahdad que se encargue dei lnspeccmnar los, defectos érea por érea snn embargo por la cantidad k

"de Depanamentos Io que tam |én s puede reahzar es quercada Jefe de Departamemo se
encargue de checar su producclén de cajas o subensambles reahzados y verificar que no cuenten

con defectos




una Empresa de este tipo.

Capitulo 1, Ias funciones basicas de la Planeacion y

Control de Ja Produccién rlan dela 5|gu|ente manera




Capitulo s Enfoi]qe de las técnicas de PCP, que se proponen para una Empresa de este tipo.

1. Planificacién Detallada:»El plan parcial de pedidos se conformaria por los Ultimos

tiempos promedio (minutos y skegkt'mdovs) obtenidos para cada componente de la caja:

CAJA EXTERIO 35.24
CAJA INTERIOR : 66.58
ROTARY: - . 114.48

EXTERIORE INTERIOR: = 43.03 .~

ENSAMBLE D

[INCLUIDA LA PINTURA]:

158415

2. Program Cl os pedidos 'reallzados por. Serviclos Pan Amencanos de Protecc:én S.

A.de C. V. son constantes (: 20 cajas por semana ). per debido a Ia mtermitente falta de matena

Departamemos

Impulsubn De la mlsma forma que el lanzamlento deberé su]etarse la exlstenma de
materla prlma y por lo Que, de acuerdo a Ia programacién se mantendré Ia produccuén de sels a

ocho cajas diarias.”

5. Corre'ccion':’Cuando exjstan re ra'sbos' de’ prodbcéibn por falta de materia pfima lo mas v

recomendable seria dhe ios trabajador el Departamento de Pintura, auxilien a los demas
Departamemos, segun sus capacndades. pues es ‘la- ditima operacion dentro  del proceso,
posteriormente , conforme se avance en las operaciones, los trabajadores sin actividad, pueden

auxiliar en los Departamentos siguientes, con el objetivo de agilizar el proceso.

120




CONCLUSIONES.

I VL'as pecheﬁays. y mediénaé,empresas ocupah un renglén pfepbnderante en nuestro pais, ya
que representan mas del 99% 'del total - de la " Industria ' nacional  (incluyendo - las

microempresas).

. La Planeacion y Control de la Produccnén. se pueden llevar a cabo en Ias Pequeﬁas y

Medianas Empresas atin cuando éstas no cuenten con tecnologia de punla

.. Para la Planeacién y Cc{ntrolide ié,Pf&ducc'wr;fno se ﬁace n‘ecgs‘ario; la- utilizacién de
procedimientos soﬁsticado:s’ en. S : : .

formatos. k

VI

especializadas como lo serlan: Planeacion’ agregada stmulacnf)n manlemmlento dlslnbuclon“

de planta, programacion lineal, etcétera.




Vil

: F’Ianeacién

Vil

vpara los casos parﬂculare Alt

Uno de los problemas ma“s recurrentes que surgen para Ia aplicacién de las Técnicas de la

' F’laneaclon y Control de la Produccnon en las Pequeﬁas y Medlanas Empresas es el deseo

de Iograr resultados lnmedlatos Io que resulta poco postble pues es necesano contar con un

'perlodo medlano o Iargo de uempo empezando’ desde el trabajo reallzado para la

Otro problema. es que dentro de Ia Pequeﬁas y Medlanas Empresas no ‘se definen
correctamente Ia eslructura y las poIItIcas, Ios puestos y funcnones de Ios mlsmos ‘son

dlversn'cados y por tanto. en ta mayorIa de los casos se dupllcan creando desatenc:én y

: confusién inIerna

~Norma|menle el “Enfoque de Ias Técmcas de Ia Planeacnbn y Conlrol de Ia Producciéon” en

Ias Pequeﬁas y Medlan s’ Emp esas suele ser defcnente por alguna de las siguientes

causas Desconocumnento de los procedlmlentos metodos estrateguas y técnicas adecuadas

sto en Ia |mplementaclon de éstas al snslema productivo

exlstenle Falta de capacitacion 'y adlestramlento del personal y Falta de confianza por parte

de'los dlrectlvos hacia el nuevo snstema Y el personal

El Ingenlero Mecanlco Eléctrlco del érea IndusInaI puede Jugar un papel muy imponante en :
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