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LA FUNCION DE OPERACIONES

1.1. Antecedentes.

e La Revolucion Industrial.

Los sistemas de produccion anteriores al siglo XVIII a menudo se conocen como el
sistema artesanal o rustico, porque la produccion de los productos ocurria en hogares o
locales, donde los artesanos dirigian a aprendices para que hicieran manualmente los
productos.

En Inglaterra durante el siglo XVIII, ocurri6 un desarrollo que identificaremos como la
Revolucion Industrial. Este avance involucro dos elementos principales: la sustitucion
generalizada de la energia humana o hidraulica por maquinas, y el establecimiento del
sistema de fabrica.

Contribuciones:

Adam Smith:
- Divisién de Trabajo.



- Especializacion de tareas.

Eli Whitney:

- El principio de la piezas intercambiables.

¢ Periodo Posterior a la Guerra Civil de los Estados Unidos.

El Periodo Posterior a la Guerra Civil establecié el escenario para la gran expansion de la
capacidad de produccion del nuevo siglo.
El fin de la Guerra Civil fue testigo del principio de las formas modernas del capital
mediante el establecimiento de empresas con capital accionario. Este desarrollo llevo a la
separacion del capitalista y el trabajador, convirtiéndose los gerentes en empleados
asalariados de los financieros propietarios del capital.

e Administracion Cientifica.

Los Protagonistas y sus Papeles.

Contribuidor

Periodo de Vida

Contribuciones

Frederick Winslow Taylor

1856-1915

Principios de la Administracion Cientifica.
Principios de excepcidn, estudios de
tiempos, analisis de métodos, estandares.
Planeacion y control.

Frank b. Gilbreth

1868-1934

Estudios de movimientos, métodos,
therbligs, contrataciones de la
construccion, consultaria.

Lillian M. Gilbreth

1878-1973

Estudios de fatiga, factor humano en el
trabajo, seleccion y capacitacion de
empleados.

Henry L. Gantt

1861-1919

Graficas de Gantt, sistemas de pagos de
incentivos, enfoque humanistico al trabajo,
capacitacion.

Carl G. Barth

1860-1939

Andlisis matematico, regla del calculo,
estudios de tasa de alimentacion y de
velocidad, consultaria a la industria
automotriz.

Harrington Emerson

1885-1931

Principios de eficiencia, ahorro de millones
de doélares diarios en ferrocarriles,
métodos de control.

Morris L. Cooke

1872-1960

Aplicacion de la administracién cientifica a
la educacién y al gobierno.




¢ Relaciones Humanas y Ciencias del Comportamiento.

Entre la Primera y la Segunda guerras mundiales, empez6 a aparecer entre los gerentes
en Estados Unidos una filosofia que aseguraba que los trabajadores eran seres humanos
y que debian de ser tratados con dignidad en su puesto. EI movimiento por las
Relaciones Humanas empezé en lllinois en el periodo de 1927 a 1932 con los trabajos
de Elton Mayo, F. J. Roethlisberger, T. N.Whitehead y W. J. Dickson en la planta de
Hawthorne, llions, de Wester Electric Company. Estos estudios Hawthorne fueron
iniciados por ingenieros industriales y tenian como finalidad determinar el nivel optimo de
iluminacion para la maxima produccion de los trabajadores. Cuando la investigacion
produjo resultados confusos en la correlacién entre entorno fisico y eficiencia de los
trabajadores, los investigadores se dieron cuenta de que existian factores humanos que
afectaban la produccion. Fue quizas la primera vez que investigadores y gerentes
conjuntamente reconocian que existian factores psicologicos y sociol6gicos que incidian
no solo en la motivacién y la actitud humana, sino también en la produccién.

¢ Investigacion de Operaciones.

1 La investigacion de operaciones encara la solucién de problemas y la toma de
decisiones desde la perspectiva del sistema total.

2 La investigacion de operaciones no necesariamente utiliza equipos interdisciplinarios,
aunque sea interdisciplinaria; obtiene sus técnicas de ciencia como la biologia, la
fisica, la quimica, las matematicas, y la economia, aplicando las técnicas apropiadas
de cada uno de estos campos al sistema de estudio.

3 La investigacion de operaciones no experimenta con el sistema en si, sino que
construye un modelo del sistema en el que puede efectuar experimentos.

4 La construccién de modelos y su manipulacién matematica aportan las metodologias
que quizds han resultado ser la contribucién clave de la investigacion de operaciones.

5 El enfoque principal esta en la toma de decisiones.

6 Las computadoras se utilizan de manera generalizada.

e La Revolucion de los Servicios.

La creacién de organizaciones de servicio se acelero subitamente después de la Segunda
Guerra Mundial y sigue en crecimiento actualmente. Mas de dos terceras partes de la
fuerza de trabajo estadounidense esta empleada en los servicios y mas de la mitad de
trabajadores estdn en puestos de oficina, aproximadamente dos terceras partes del
productos interno bruto (GDP) esta producido por los servicios, existe un enorme
superavit comercial en los servicios y la inversion por empleado de oficina excede ahora
la inversidn por trabajador de fabrica.

Algunas Industrias de Servicio:

- Aerolineas - Banca Comercial - Servicios de Computo y
Datos

- Financieros Diversificados - Entretenimiento - Alimentos y farmacias

- Servicios alimenticios - Comerciantes en general - Cuidado a la salud

- Hoteles, casinos y centros - Seguros - Entrega de correo,

de recreo paqueteria y fletes

- Servicios marinos - Publicaciones - Impresién

- Ferrocarriles - Instituciones de ahorro - Detallistas especializados

- Telecomunicaciones - Ayuda temporal - Alquiler de auto transportes

- Auto transportes - Servicios publicos, gas y - Manejo de desperdicios
electricidad

1.2. Conceptos Basicos



Produccion:

- Proceso por medio del cual se crean productos y servicios
- Proceso mediante el cual se elaboran bienes y servicios, basados en especificaciones,
cantidades y fecha de demanda, lograndolo a un costo minimo.

- Se entiende por produccién la adicion de valor a un bien -producto o servicio -por efecto
de transformacion. Producir es extraer o modificar los bienes con el objeto de volverlos
aptos para satisfacer ciertas necesidades

Administracion de la produccidn:

Se ocupa de la toma de decisiones relacionadas con los procesos de produccion, de
modo que los productos o servicios resultantes, se den de acuerdo a especificaciones, en
cantidades y distribucion requerida y costo minimo.

Se asocia en dos grandes areas de actividad:

1. Diseno de los sistemas de produccién.
2. Control de los sistemas de produccion.

1.3. El sistema productivo.

El sistema productivo es un proceso mediante el cual los insumos se convierten en bienes
y servicios.
- Un bien es una unidad tangible y como son de naturaleza fisica puede
almacenarse, transportarse y transformarse.

-Un servicio es de naturaleza intangible, es algo que se produce y se consume en
forma mas o menos simultanea y no es susceptible de almacenamiento o de
transportarse.

Un producto puede ser un bien o un servicio o ambas cosas. El producto es el resultado
de una operacion y es un satisfactor.

Aun cuando los sistemas de produccion varian con las diferentes industrias y empresas,
puede aplicarse el concepto de un sistema de produccion a cualquier actividad cuyos
resultados sean productos o servicios.
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1.4. El subsistema de Conversion.
La Produccion como un sistema

Russell Ackoff, pionero en la teoria de los sistemas, describe un sistema como: “un todo
que no puede subdividirse sin perder sus caracteristicas esenciales, y por lo tanto debe
estudiarse como un todo. Ahora, en vez de explicar un todo en funcion de sus partes, las
partes empezaron a ser explicadas en funcién del todo”. Los conceptos provenientes del
campo de la teoria de los sistemas resultan utiles para comprender la produccién como un
sistema.

Un sistema de produccion recibe insumos en forma de materiales. Personal, capital.
Servicio e informacién. Estos insumos son transformados en un subsistema de conversion
en los productos y servicios deseados, que se conoce como productos. Una porcion del
producto resultante es vigilada por el subsistema de control para determinar si es
aceptable en términos de cantidad, costo y calidad. Si el resultado es aceptable, no se
requieren cambios en el sistema; si el resultado no es aceptable, se requiere de una
accién administrativa correctiva. El subsistema de control asegura el desempeno del
sistema al brindar retroalimentacién de forma que los gerentes puedan tomar acciones
correctivas.



EXTERNOS
Legal/Politico.
Social
Econdmico..

MERCADO.

Competencia,

Informacién sobre el product
Deseos del cliente.

RECURSOS PRIMARIOS.
Materiales y suministros.
Personal.

Capital y bienes de capital.

Fisicos.
(Manufactura, mineria)

Servicios de ubicacion.
(Transportacion)

Servicios de intercambios.
(Menudeo/mayoreo)

Servicios de almacenamiento
(Bodegas)

Otros servicios privados.

(Seguro, finanzas, servicios publicos
Bienes raices, servicios comerciales
y servicios de personal)

Servicios gubernamentales.
(Locales, estatales, federales)

Subsistema
De control.

el

RESULTADOS

RESULTADOS DIRECTOS:
Productos.
Servicios.

RESULTADOS
INDIRECTOS:

Impuestos.

Sueldos y Salarios.
Adelantos tecnolégicos.
Impacto Ambiental.
Impacto sobre los
empleados.

Impacto sobre la sociedad.

Se puede considerar a un sistema de produccién como la armazén o esqueleto de las
actividades dentro del cual puede ocurrir la creacion de valor. En un extremo del sistema
se encuentran los insumos o entradas y salidas existe una serie de operaciones o
procesos, almacenamientos e inspecciones.

SISTEMA PRODUCTIVO
INSUMOS
MATERIA PRIMA
PROCESO DE
MANO DE OBRA TRANSFORMACION
(CONVERSION)
MAQUINARIA PRODUCTOS
T > >
CAPITAL BIENES Y
METODOS SERVICIOS
ENERGIA
ETC. e

Retroalimentacion para el control de
los insumos y de la tecnologia



Los insumos se convierten en bienes y/o servicios mediante un proceso tecnoldgico, que
es el método particular que se emplea para transformar los distintos insumos en
productos. Es esencial una retroalimentacion para ajustar la combinacion de insumos y
tecnologia necesarios para lograr los productos deseados.

Ejemplos:
, INSUMOS PRODUCTOS
OPERACION
Cajeras, personal, equipo de|Servicios financieros
Banco computacién, instalaciones, | (prestamos, depoésitos, cajas
energia, etc. de seguridad, etc.)
cocineros, meseros, comida, | comida, variedad de
Restaurante equipo, instalaciones y energia entretenimiento, clientes
satisfechos
doctores, enfermeras, equipo | servicios de salud
Hospital personal, instalaciones y energia _
pacientes saludables
profesores, personal, equipo, | profesionistas,  estudiantes
Universidad instalaciones, conocimientos, | con conocimientos, servicios
energia, etc. publicos, investigacion, etc.
Planta de equipo, instalaciones, mano de |productos terminados
P obra, materias primas, energia,
produccion . .
informacién, etc.
aviones, instalaciones, pilotos, |transporte de un lugar a otro
Aerolinea aeromozas, mano de obra, personal
de mantenimiento, etc.,




1.5 Interrelacion con otras areas funcionales.

Mercadotecnia. ng@mﬁ@f Industrial.

Finanzas— PRODUCCION. —apastecimiento.

Contabilidad. Personal.

Investigacion y Desarrollo.

@

Mercadotecnia:

El departamento de mercadotecnia influye constantemente sobre la produccién
proporcionando informacién en relacion con lo siguiente:

1.-Prediccion de ventas de niveles futuros de demandas. Se requiere esta informacion
para planear con efectividad cuanto debe producirse en el futuro y para programar la
produccion sobre la fluctuacion predicha en la demanda.

2.- Datos pertinentes sobre oOrdenes de venta. Esta informacién es central porque
determina la cantidad que debe producirse y que productos o servicios son los que deben
fabricarse.

3.- Requisitos de calidad para el cliente. Necesita esta informacién para planear que
magquinas hombres, herramientas, procesos y muchos otros componentes del sistema de
produccion debe usar para cubrir los requisitos de calidad.

4.- Nuevos productos y procesos. El gerente recibe gran parte de las ideas para los
nuevos productos de parte del departamento de mercadotecnia.

5.- Retroalimentacion sobre el producto por parte del cliente. Puesto que el departamento
de mercadotecnia es la parte de la empresa que esta en contacto directo con los clientes,
muchas quejas sobre el producto pueden recogerse y llevarse nuevamente al
departamento de produccion por el personal de mercadotecnia.



Finanzas:

1.- Informacion presupuestaria. El area de produccién debe proporcionar presupuestos
sobre los requisitos y gastos financieros esperados al departamento de finanzas.

2.- Analisis de Inversion. Tomar una decision relativa a inversiones alternativas en equipo
e inventarios. La toma de una decision requiere el conocimiento de conceptos tales como
tasa de rendimiento, depreciacion, fondos de amortizacion, periodos de pago, interés
compuesto, y muchos otros.

3.- Provision de Dinero para Mejoras. El area de produccion se enfrenta a decisiones
relativas a cambios costosos en el proceso de produccion.

Por ejemplo, si se toma la decisién de construir una nueva planta, el departamento de
finanzas debe tomar parte en las discusiones, puesto que es el responsable e suministrar
los fondos necesarios para el financiamiento.

4.- Provision de Informacion sobre las condiciones generales de la empresa. Prepara los
estados financieros y proporcionan informes periddicos de lo bien que marchan en su
departamento y a la empresa para llevar a cabo los planes originales de esta.

Contabilidad:

Desde el punto de vista del area de produccién, la contabilidad proporciona informes con
relacion a lo siguiente:

1.- Datos de costos, incluyendo costos de materiales, mano de obra directa y gastos
indirectos. El gerente de produccién esta vitalmente interesado en esta informacion,
puesto que indica el nivel de eficiencia del sistema de produccién.

2-. Reportes especiales sobre la operacion del sistema de produccion. Reportes sobre el
desperdicio, inventarios de materia prima, inventarios de partes, horas de manos de obra
y tiempo extra.

Abastecimiento:

1.- Determinacion de Ilo que debe comprarse. Trabajando estrechamente con
abastecimiento, puede tomar mejores decisiones para la funcion que debe ejecutarse
para determinados articulos, precios y condiciones de mercado.

2.- Determinacion de las fechas de entrega. Implantacién de un buen programa de
produccion, es indispensable que lleguen al tiempo los materiales necesarios para que
encajen en dicho programa.



3.- Descubrimiento de nuevos productos, materiales y procesos. Fuente de ideas para la
obtencién de nuevos productos, nuevos materiales, nuevos suministros y nuevos
procesos.

4.- Control de inventarios. El gerente de producciéon debe con frecuencia intercambiar
informacién con abastecimiento respecto a nivel del inventario de materias primas,
articulos en proceso y productos terminados.

Personal:
1.- Reclutamiento: Aun cuando el departamento de personal no contrata directamente a

los trabajadores, ayuda al gerente de produccion en el reclutamiento, prueba y seleccion
de los empleados potenciales.

2.- Entrenamiento. El departamento de personal ayuda con el entrenamiento de los
empleados.

3.- Relaciones Laborales. Los problemas relacionados con las relaciones laborales
comprenden el manejo de quejas, contratos colectivos y la soluciéon de otros problemas
con los representantes y los dirigentes sindicales.

4.- Seguridad. Trabajando estrechamente con el departamento de personal, pueden
implantarse programas de seguridad que tiendan a minimizar estos problemas.

Investigacion y Desarrollo:

La primera de ellas es la investigacion, que comprende el descubrimiento de lo que antes
era desconocido. La segunda es el desarrollo de estos descubrimientos hacia objetivos
susceptibles de ser alcanzados, tales como nuevos materiales, productos, procesos y
herramientas.

El gerente de produccion debe confiar en la investigacion y desarrollo para ideas
relacionadas con nuevos proceso y huevos métodos de produccién.

Ingenieria Industrial:

El departamento de Ingenieria Industrial es el responsable de traducir las ideas
desarrolladas por | y D, mercadotecnia y abastecimiento en realidades.

1.- Informacion sobre analisis de métodos. El departamento de Ingenieria Industrial
proporciona informacién sobre las formas mas eficientes de producir determinados
articulos y servicios empleando los principios de estudio de tiempos y movimientos.



2.- Informacion sobre la medicion de trabajos. Los ingenieros industriales proporcionan
informacién fundamental al gerente de produccién sobre cuanto tiempo tomara a un
trabajador medio producir un articulo o servicio.

3.- Disposicion d la planta e informacion sobre el manejo de materiales. El gerente de la
planta puede utilizar con provecho la informacion de la ingenieria industrial en las &reas
de arreglo o disposicién de la planta y de manejo de materiales.

4.- Informacion sobre el mantenimiento de la planta. Los ingenieros industriales suelen
ayudar al gerente de produccién disenando sistemas de mantenimiento que daran como
resultado operaciones uniformes y relativamente libres de dificultades.

1.6 Criterios de clasificacion de sistemas productivos.
1.6.1 Como sistemas economicos.

-Sistemas primarios de produccion

a) Sistema agricola. Es frecuentemente encontrar analisis del sistema agricola de
produccion en forma aislada, como si esta actividad fuera autbnoma. El sistema agricola
nacional permite desarrollar sistemas de cultivos para tomate, trigo, arroz, maiz, frijol,
algodon y otros muchos productos agricolas. Estos productos forman parte de sistemas
de produccién bien definidos y relacionados directamente con la economia nacional.

b) Sistema de extraccidn. Al referirnos a este tipo de sistema, podemos considerar
(aunque esta sujeto a discusidon) que forman parte de ellos:

METALES: NO METALES:
Cinc Plomo Azufre
Cobre mineral de hierro Carbén
Mercurio Manganeso Barita
Estano Antimonio Grafito
Cadmio Fluorita
Oro y Plata

Los Servicios Publicos Petrdleo y gas natural

Estos sistemas pueden operar como sistemas continuos o sistemas intermitentes,
dependiendo de la demanda en el mercado.



-Sistemas Secundarios de Produccion
a) Sistemas de transformacion.

Es bien sabido que los cambios tecnolégicos han hecho que la estructura industrial
contemporanea esté integrada de tal modo, que las materias primas y aun los materiales
usados en proceso de muchas industrias, son productos acabados por otras. La industria
del vidrio, del acero, automotriz, papelera, de alimentos, de plasticos, de jabones, de
cosmeéticos, textil, cervecera, petroquimica y muchas otras, son tipicos sistemas
industriales de transformacion. Estos sistemas funcionan como continuos e intermitentes
dependiendo de las necesidades y demanda del mercado.

La mayoria de las industrias se han especializado tanto, que han creado mucha
interdependencia entre las mismas. La mayoria de las industrias utilizan proveedores
independientes para muchos materiales y partes esenciales. Estos proveedores que
pueden ser especialistas en sus lineas confian a su vez en otros fabricantes para
procesar sus productos.

La caracteristica de las industrias modernas de transformacion es una gran divisién del
trabajo aplicado particularmente a las industrias de produccion en masa. En una
operacion asi, ningun hombre o grupo hace un producto completo, ni siquiera una buena
parte de él. Por ejemplo en una gran planta de automéviles se encuentran miles de
trabajadores, unos montando piezas en un aditamento, otros en la linea de ensamblado,
una podra unir partes e insertar pernos, en tanto que otro aprieta los pernos.

b) Sistema de artesania

b) Sistema de artesania. Generalidades sobre la artesania mexicana.
Independientemente de la concepcidén que sobre artesania tengan los especialistas en la
materia, ésta puede considerarse como una actividad que nace paralelamente con el
hombre, misma que ha evolucionado para dejar paso a la pequefia, mediana y gran
industria, pero en forma indudable, se puede consignar como una fuente de trabajo
temporal o permanente de la cual derivan sus ingresos las personas dedicadas a las
diferentes formas de creacion artistica.

Asimismo, este sector presenta las caracteristicas mas acentuadas de nuestro
subdesarrollo econdémico: falta de control y cuantificacién de los recursos humanos vy
materiales, baja productividad, ausencia de una organizacion productiva, crénico
analfabetismo, carencia de proteccion legal, pobreza y raquitismo de las operaciones
comerciales, incipiente auxilio financiero enmarcado exclusivamente a la banca oficial,
tratamiento injusto en las tasas impositivas, aunando todo esto a la falta de un régimen
de seguridad social.

Este horizonte, se ve aun mas fortalecido en virtud de no poder determinar un sistema de
produccion especifico, debido a la diversidad de la concentracién de las actividades del
artesano que van, desde su calidad de patrén hasta la de trabajador, siendo a la vez
productor y distribuidor.



- Sistemas terciarios de produccion: Produccion de servicios.

Insumos - Procesos - Servicios. Cuando hacemos referencia a un sistema de produccién
de este tipo, podemos decir que tiene una relacién muy directa con la mercadotecnia.

En péarrafos anteriores se han descrito someramente los sistemas productivos primarios y
secundarios que implican la produccién de bienes. En consecuencia cabe explicar la
funcién del sistema de produccién de servicios.

En este caso, obviamente el producto, viene a ser un servicio.

1.6.2 Por tipos de proceso.

a) Sistema de produccion continua.

Cuando hablamos de produccién continua, enfocamos las situaciones de fabricacion, en
las cuales las instalaciones de adaptan a ciertos itinerarios y flujos de operacion, que
siguen una escala no afectada por interrupciones.

Los materiales 0 materias primas, se reciben continuamente de los proveedores para ser
almacenados, transportdndose convenientemente, para su procesamiento quimico.

En este tipo de sistemas, todas las operaciones se organizan para lograr una situacion
ideal, en la que estas mismas operaciones, se combinan con el transporte de tal manera
que los materiales son procesados mientras se mueven.

Se utiliza este sistema cuando la economia de fabricacién favorece a la produccidon
continua. Es decir, cuando la demanda de un producto determinado es elevada, nos
veremos obligados a trabajar continuamente.

La produccion en gran escala de articulos estandar es caracteristica de estos sistemas.
Obreros especializados y semiespecializados son empleados generalmente en este tipo
de sistemas. En consecuencia, los costos de produccion son relativamente bajos. :

b) Sistema de produccion intermitente.

La produccién intermitente se caracteriza por el sistema productivo de "lotes" de
fabricacién. En estos casos, se trabaja con un lote determinado de productos que se
limita a un nivel de produccién, seguido por otro lote de un producto diferente.

La produccion intermitente sera inevitable, cuando la demanda de un producto no es lo
bastante grande para utilizar el tiempo total de fabricacién continua, de tal suerte, que la
economia de manufactura favorecera a la produccién intermitente.

Dicho de otro modo, nuestro equipo de proceso nos servira para fabricar el producto X,
asi como también, para manufacturar productos y/o productos Z.



En este tipo de sistemas, la empresa generalmente fabrica una gran variedad de
productos. Para la mayoria de ellos, los volumenes de venta y consecuentemente, los
lotes de fabricacion, son pequefos en relacion con la produccion total.

El costo de la mano de obra especializada es relativamente alto y, en consecuencia, los
costos de produccién son mas altos que los de un sistema de produccién continua.
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onforme luchan por alcanzar los mercados
mundiales, los productores de clase
mundial reconocen que sus empleados son
de importancia estratégica y tactica. Los
empleados son de importancia estratégica, ya
gue afectan directamente los costos de los
productos y su calidad, la satisfaccién del cliente
y la implementacion con éxito de iniciativas tales
como la instalacion de sistemas de produccion de
alta tecnologia, del JIT y de TQM. De hecho, los
empleados llevan a cabo las estrategias
empresariales. Pero también los trabajadores
tienen una importancia tactica: las actividades
cotidianas de obtener pedidos de los clientes a
tiempo, dentro de los estdndares de costo vy
calidad, deberan ser realizados por los
empleados.

La produccion en masa ha significado
tradicionalmente que los trabajadores de
produccion lleven a acabo pequeiias fracciones
de un trabajo tan especializado en que se
requeria poca habilidad o capacitacion mental.
Durante largo tiempo, el sistema de produccion
en masa funciono: los costos eran bajos y de
calidad aceptable, pero estos sistemas eran tan
inflexibles que se olvidaron de los clientes y la
actitud de los trabajadores se deteriord, hasta
que los costos se elevaron y la calidad del
producto ya no era suficientemente buena.

Los productores de clase mundial han tomado un
camino diferente. Ahora contratan trabajadores
que tengan capacidad de resolucion de
problemas y que estén capacitados en forma
cruzada e instruida, y con suficiente autoridad
para que puedan trabajar en equipo para resolver
los problemas de produccion y estar listos para
modificar cosas a fin de responder a las
necesidades del cliente. Estas empresas pueden
aplicar del 5 al 10% de sus desembolsos totales
de mano de obra a capacitacion e instruccion de
los empleados; ademas, se desarrolla una
estructura y clima organizacional que alienta su

LO QUE HACEN LOS PRODUCTORES DE CLASE MUNDIAL:

uso integral. La retribucion es obtener una mayor
productividad, una mejor calidad de productos y
un aumento en la sensibilizacion a las
necesidades del cliente son esenciales para las
empresas que aspiran a ser productores de clase
mundial.

Alcanzar mejoras  significativas  en la
productividad de mano de obra requiere mas que
trabajadores motivados. la calidad debe
mejorarse y se deben tener las maquinas,
herramientas y tecnologias de produccion mas
modernas. También, los productos deben estar
disefiados para su facilidad de fabricacion. Las
empresas de clase mundial han invertido grandes
sumas en tecnologia de manufactura de punta.
Los empleados son la clave para una introduccion
con éxito de esta tecnologia de avanzada, y sus
habilidades e instruccion deberan mantenerse
actualizadas, si que estos sistemas avanzados de
produccion deben seguir siendo efectivos. Esto
subraya la necesidad de capacitacion y creacion
de un clima de organizacion colaborada, en el que
se aliente la iniciativa individual y de grupo. De
esta manera, la tecnologia avanzada de la
produccion crea la necesidad de maneras
innovadoras de desarrollar y administrar a los
empleados.

La informacion es el medio principal de la
administracion para los productos de clase
mundial. Toda la accion administrativa inteligente
se basa en la informacidn. Se utilizan estandares
de mano de obra cientifica desarrollados con gran
ventaja, conforme se planea y se controla la
produccion, se estiman los costos, se establecen
los estandares de mano de obra contables y el
precio de los productos. En su cruzada por
mejorar continuamente cada una de las facetas
de sus operaciones, los productores de clase
mundial utilizan estandares precisos de mano de
obra, como marca de referencia para medir su
progreso.




Unidad Il
LA PRODUCTIVIDAD

2.1 Conceptos.
La productividad tiene dos puntos de vista para su definicion:
Desde el punto de vista filosdfico, la productividad es el resultado natural y espontaneo

del hombre que por propia conviccién se esfuerza por ser mejor cada dia.
La productividad es la finalidad de la vida humana, tanto en su aspecto fisico como social.

En el ambito de produccion, se entiende por productividad el incremento en la
proporcion de la calidad de productos, bienes o servicios logrados y de uno a varios
insumos o recursos utilizados. Es producir mas por los mismos recursos o producir lo
mismo con menos recursos.

Existe una relacion entre el aumento de la productividad y la elevacién de | nivel de vida.
Al reducir los costos, aumenta la utilidad y se obtiene mejores bienes y servicios a favor
de la comunidad

Para incrementar la productividad se precisa la accién de todos los sectores de la
comunidad: gobierno, empresarios y trabajadores.

Los trabajadores deben reconocer y aceptar el concepto de productividad, estar
convencidos de los cambios técnicos y adoptarlos; hacer el mejor trabajo a cambio de un
salario justo.

Eficiencia es la razén entre la produccion real obtenida y la produccién estandar
esperada.

Efectividad es el grado en que se logran los objetivos.

En otras palabras, la forma en que se obtiene un conjunto de resultados refleja la
efectividad, mientras que en la forma en que se utilizan los recursos para lograrlos se
refiere a la eficiencia.

La productividad es una combinacién de ambas, ya que la efectividad esta relacionada
con el desempenio y la eficiencia con la utilizacion de los recursos.

La eficiencia y la efectividad no tienen que manejarse juntas puesto que la primera implica
alcanzar un cierto nivel tasa de resultados que sea aceptable pero no necesariamente
deseable.



2.2. Efectividad, eficiencia y eficacia.

La productividad se alcanza incrementado el numerador o disminuyendo el denominador.

L Producto o servicio.
Productividad= —Horas - Hombre

Con el numerador de la férmula de la productividad asociado al producto o servicio, se
obtiene una medida de cantidad llamada eficacia que es la proporciéon en que se logra
una meta.

Cantidad Lograda.
Meta Fijada.

Eficacia=

Con el denominador de la férmula de la productividad asociado a la unidad e insumo, se
obtiene una medida de calidad llamada eficiencia que es la proporcion de los resultados
Optimos sin desperdicios y los recursos realmente utilizados incluyendo al desperdicio.

Recursos sin desperdicio.

Eficiencia= Recursos con Desperdicios.

Se llama productividad optima a la relacién de la meta fijada y los recursos 6ptimos.

T Meta fijada
Produccion optima= ———
Recursos optimos

Multiplicando la proporcién de eficacia por la proporcién de eficiencia se obtiene una
medida final de cantidad y calidad de la produccion, llamada efectividad. Esta medida
también se puede calcular como la productividad real y la productividad 6ptima.

Efectividad = Eficacia x Eficiencia

Efectividad= Productividad real
Productividad 6ptima




2.3 Medicion de la productividad.

Ejemplo de calculo de los indices de productividad, eficiencia, eficacia y efectividad

Productos logrados 200
Meta 300
Horas-hombre utilizadas 5000

Horas-hombre sin ociosidad 4000

Productividad= 200/5000= 0.04 (0.04 de producto por cada hora-hombre trabajada)
Eficacia= 200/300= 0.6667 (se logré el 66.67% de la meta en el periodo)

Eficiencia= 4000/5000= 0.80 (el 80% de las horas-hombre fueron productivas, por lo que
se tuvo el 20% de horas-hombre ociosas)

Productividad 6ptima= 300/4000= 0.075 (La productividad mas alta que puede obtenerse
es de 0.075 de producto por cada hora-hombre trabajada en el periodo).

Efectividad= 0.666(0.80) = 0.5333 (el resultado final en cantidad y calidad de la
produccion es del 53.33% del resultado 6ptimo).

Efectividad= 0.05/.075= 0.5333(el resultado final en cantidad y calidad de la produccién es
del 53.33% del resultado 6ptimo).

Programa Real Proporcién
Producto (pzas) | 300 200 0.6667 Eficacia
Insumo (H-H) 4000 5000 0.8000 Eficiencia
Productividad 0.075 0.040 0.5333 Efectividad

a. ¢Cuéantas horas se hubieran empleado de haberse logrado la meta con la misma
proporcion de productividad? Es decir, ¢ cudl hubiera sido la eficiencia si la eficacia
hubiera sido del 100%, pero con el mismo ritmo de trabajo?

Dividimos las Horas-Hombre programadas entre la productividad real.
300/0.04= 7500 Horas-Hombre

o bien, mediante regla de tres:
200/5000

300/X

X= 7500 Horas-Hombre

b. ¢cuantas piezas se hubieran producido proporcionalmente a las horas trabajadas?

Se multiplican las Horas-Hombre programadas por la productividad real.
4000X0.04=160 piezas

O bien, mediante regla de tres:

5000/200

4000/X

X= 160 piezas




c. ¢Qué porcentaje de desperdicio de insumo (Horas-Hombre) se obtuvo?

4000/300= 13.3333 Horas-Hombre programadas por pieza.

13.3333(200)= 2667 Horas-Hombre programadas para fabricar las 200 piezas.
5000-2667= 2333 Horas-Hombre ociosas.
2333/2667= 0.878= 87.48% de tiempo ocioso.

2.4 Factores que afectan la productividad.

/J

Produdtividad

|B entorno fisco del trabajo

| Desempefio enel puesto del empleado |

|Calidad del producto |

Tecnologia, automatizacién Defecto

Materiales |Habi|idad del empleado | Desperdicio

Maquinas Actitud Retrabajo

Disposicién fisica de la planta Personalidad

Disposicién fisica de los puestos Experiencia

Disefio del puesto Capacitacion

lluminacién Interés

Temperatura Educacion

Inteligencia
Motivacion
Necesidades Condiciones Situaciones
Organizacion Grupos Disefio Liderazgo Sindicato psicolégicas de econdmicas personales
formal informales del puesto los empleados de cada
individuales empleado

Comunicacion Tamaio Estandarizacién  Participacion Cohesion Fisiolégicas Economia mundial  Edad
Estructura Cohesion Mecanizacion Competencia Metas Seguridad Industria Sexo
Politicas de personal Metas Disposicion Autoridad Liderazgo Social Empresa Vida conyugal
Estructuras de sueldos fisica del puesto  Habilidades humanas  Estructura Estima Estatus social
Evaluacion de Métodos de Supervision Eficiencia Autorrealizacion
desempeio trabajo
Eficiencia

¢, Qué hace mas productivos a los empleados? La figura anterior muestra los factores
principales que afectan la productividad de la mano de obra. Esta ilustracion muestra una
verdad importante: las causas de la productividad son muchas.

Tres factores importantes afectan la productividad de la mano de obra: el desempefio del
puesto de los empleados; la tecnologia, las maquinas, las herramientas y los métodos de
trabajo, que apoyan y ayudan su trabajo, y la calidad del producto. Los ingenieros de
proceso, industriales, de productos y de sistemas luchan por desarrollar una mejor
automatizacién, maquinas y herramientas y métodos de trabajo para incrementar la
productividad de la mano de obra. Incrementar la productividad a través de adelantos



tecnolégicos es tan importante como el desempefio del puesto del empleado para elevar
la productividad. La reduccion de los defectos, el desperdicio y el retrabajo incrementan
directamente la productividad de todos los factores de produccién.

La motivaciéon es quiza la variable mas compleja en la ecuacién de productividad. La
motivacién es lo que impulsa a una persona a actuar de cierta manera.

¢, De qué manera una comprension de las necesidades de los empleados nos ayudara a
disefiar un entorno de trabajo que aliente la productividad? Si podemos determinar qué
clase de necesidades es importante para nuestros empleados, podemos aplicar esta
estructura. Si los empleados visualizan la productividad como un medio de satisfacer sus
necesidades, es probable que dé como resultado una elevada productividad. Una vez
satisfechas sus necesidades a ftravés de remuneraciones condicionadas a la
productividad, lo mas probable es que el proceso se repita.

Disefo de los puestos de los trabajadores

Algunos cientificos del comportamiento sostienen que los puestos de las lineas de
ensamble son aburridos y monétonos y que los trabajadores no estan satisfaciendo sus
necesidades de socializacion, autoestima y autorrealizacion de los puestos. Esta critica
esta dirigida al elevado grado de especializacién de la mano de obra en estos puestos. La
especializacién de la mano de obra se refiere a la cantidad de tareas que efectua el
trabajador. Un puesto muy especializado es aquel en el que el trabajador ejecuta
repetitivamente sélo una gama reducida de actividades, como doblar una hoja de papel y
colocarla dentro de un sobre.

Algunas propuestas para modificar los trabajos especializados para tener una gama mas
amplia de satisfaccion de necesidades son:

e (Capacitacion cruzada: Capacitar a los trabajadores para que laboren en varios
puestos, de manera que puedan trasladarse de un puesto a otro seglin se
requiera.

e Engrandecimiento del puesto: Agregar tareas similares adicionales a los puestos
de los trabajadores; esto se conoce como engrandecimiento horizontal del puesto.

e Enriquecimiento del puesto: Agregar mas planeacién, inspeccién y otras funciones
administrativas a los puestos de los trabajadores; esto se conoce como
engrandecimiento vertical del puesto.

e Producciéon por equipo: Organizar a los trabajadores en equipos de trabajo;
seleccionar a los trabajadores y capacitarlos para que trabajen en equipo; asignar
a los equipos alguna responsabilidad administrativa de la produccion



2.5 Programas de mejoramiento de la productividad.

A los fabricantes japoneses se les da crédito de haber popularizado la idea de que la
calidad impulsa a la maquina de la productividad. Esto significa, que si la produccion se
hace bien desde la primera vez y ofrece productos y servicios libres de defectos, se
elimina el desperdicio y se reducen los costos. Con esta nueva manera de pensar se
mejora la calidad de los productos y servicios, y al mismo tiempo mejora la productividad.
Conforme mejora la calidad del producto, los costos disminuyen porque hay menos
productos defectuosos, menos devoluciones de productos para trabajo en garantia y
menos interrupciones en la produccion. Los actuales programas de administracion de
calidad son vistos por muchas empresas como programas de mejora de la productividad.

Es necesario considerar las técnicas de ingenieria industrial y analisis econémico, entre
las cuales se encuentran:

mEstudio del trabajo mEstudio de métodos

mGestidén de Calidad Total mMedicién del trabajo

mSimplificacién del trabajo mAndlisis de Pareto

mAsignacion de la productividad a los mSistema Just in Time

costos

mMantenimiento Productivo Total mAnalisis y aplicacién de las curvas de

aprendizaje y de experiencia
mCosto de Calidad
mAdministracion por medio del analisis de mAndlisis Costo-Beneficio
valor
mEstandarizacion del producto mControl Estadistico de Procesos

El estudio del comportamiento humano dentro de las organizaciones, también beneficia al
mejoramiento de la productividad:

mDesarrollo organizacional mTrabajo en Equipo
mSistema de participacion mSistema de Sugerencias
mActividades grupales
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LO QUE HACEN LOS PRODUCT ORES DE CLASE MUNDIAL:

os productores de clase mundial planean y disefian productos, serviciosy procesos de
produccién de tal manera que lossstemasde produccion se puedan utilizarcomo armas
competitivas en la captura de una mayor penetracién en los mercados mundiales. Esto
requiere que los procesos de produccion se planeen y se disefien como capacidades
especificas que coincidan con las capacidades competitivas de sus estrategias de
negocio. De manera creciente, los productores estadounidenses ven la calidad del
producto y el servicio al cliente como fortalezas crucialesy la flexibiidad y los costosde
produccion como debilidadesimportantesen relacion con suscompetidores. H reto para
el futuro esredisefiarlosprocesosde produccion de forma que lasfortalezasde la calidad
del producto y del servicio al cliente se conserven y se mejore la flexibiidad de la
produccién y costos. En esta direccion. Losproductoresde clase mundial estdn haciendo
lo que sgue:

e Introducen losproductosmasrapidamente en el mercado utilizando ingenieria
smultanea, CAD/CAM vy equipos auténomos de desarollo de nuevos
productos.

o Disefiar productos para su facilidad de produccién y calidad de manera que
los sistemasde produccién puedan utilizarse como armaspara competiren los
mercados globales y mejorando los dissfios de los productos mediante
programascontinuosdirigidosa continuasmejoraspequenas.

o Afinan los esfuerzos de prondésticos de forma que las capacidades de los
procesos de produccién se ajusten realmente a las necesdades de los
mercados.

e Reducen s integracion vertical, concentrdndose en sus actividades de
negocio centrales y reduciendo as su vulnerabilidad frente a competidores
mas pequefosy egpecializados, y desarrollando una red de proveedores que
sean tratadosmascomo sociosque como adversarios.

e Reducenloscostosde producciony se hacen masflexible al adoptar principios
de la produccidén esbelta, utiizando empleadosmuy capacitadosen todaslas
etapasy adoptando un enfoque muy cuidadoso de todos los detalles de la
producciéon. Este concepto es muy distinto a la produccion en masa
convencional, que smplifica cada una de lastareasa una rutina automatica
que se apoya en ejércitosde supervisorespara controlar loscostosy limitar los
defectos.

e Mejoran la flexibilidad reemplazando algunaslineasde produccién manualesy
la automatizacién dura (maquinaria automéatica dificli de cambiar para
producir otros productos) por automatizacion flexible (maquinas automaticas
controladasporcomputadorasfacimente programablespara otrosproductos).

e Mejoran la flexibilidad redisefiando losprocesosde produccién para acelerar el
flujo de productosa travésde la misma y mediante la reduccion de inventarios
en elproceso.

e Modifican algunos talleres de tareas para incluir algo de manufactura celular
para mejorarloscostosde produccion, la calidad de losproductosy acelerarla
produccidn.

e Instalan sstemas de control de las producciones computarizadas mejoradas
para planeary controlar mejorlospedidosde losclientes, proporcionado asiun
mejor servicio al cliente, menorescostosy flexibilidad mejorada.




UNIDAD IV
LOCALIZACION DE LA PLANTA

4.1 :Qué es la localizacién de la planta?

Es un estudio que se hace para determinar el lugar mas conveniente para establecer una
planta, para el funcionamiento 6ptimo de la misma en el aspecto econémico y administrativo.

Las decisiones de ubicacién de la planta no se puede tomar a la ligera. Por el contrario, antes
de seleccionar el sitio final, generalmente involucran largos y costosos estudios de
ubicaciones alternativas. Quienes hayan pasado a través de varios estudios generalmente
concluyen que no existe una ubicacién éptima evidente, sino varias ubicaciones buenas. Si en
todos los aspectos un sitio es claramente superior a los demas, la decision de ubicacion es
facil, si embargo si hay varias opciones, cada uno con puntos fuertes y sus puntos débiles, la
decision es mas compleja.

4.2 Planeacion de la localizaciéon

La seleccion de una ubicacién de la planta generalmente involucra una secuencia de
decisiones que puede incluir una decisidon nacional, una decision regional, una decision de
localidad y una decision de sitio.

Primero, la gerencia debe decidir si la instalacién quedard ubicada internacional o
domésticamente. Hasta hace unos cuantos afos, esta eleccion hubiera recibido muy poca
atencion. Hoy dia, sin embargo, con la internacionalizacion de los negocios, los gerentes
estan considerando rutinariamente en qué parte del mundo deben ubicar sus instalaciones.

Una vez resuelto el problema internacional en comparacién con el doméstico, las gerencia
debe decidir la region geogréafica general dentro del pais donde se ubicara la planta. Esta
decision de tipo regional puede involucrar elegir entre varias regiones del pais.

Una vez tomada la decision sobre la ubicacion geografica, la gerencia debe decidir entre
varias localidades dentro de esa regién. La mayoria de los factores que se toman en
consideracion al hacer la decision regional también estédn presentes en la decisién en nivel
localidad.

La decision en nivel comunidad incluye varios factores adicionales que afectan la eleccién de
la ubicacion. Los servicios de la localidad y sus impuestos, las actitudes y los incentivos hacia
nuevas instalaciones y ubicaciones, la disponibilidad y el costo de los sitios, el impacto sobre
el entorno, los servicios bancarios y las preferencias gerenciales son importantes al decidir
entre una u otra localidad.



Tabla 4.1 Algunos de los factores que afectan las decisiones de ubicacion

Decision nacional

Decision regional

Decision de
localidad

Decision de sitio

1. Estabilidad del gobierno,
de la economia y del
sistema politico.

1. Concentraciones y
tendencias de clientes

2. Disponibilidad y costos
de la mano de obra.

1.Concentraciones de
clientes y tendencias

1.Concentraciones de
clientes y tendencias

2. Disponibilidad y costos
de mano de obra.

3. Grado de sindicalizacion

2.Preferencia de la
Gerencia

2. Costos de locales

3. Cuotas de exportacion e
importacion y aranceles

4.Costos de la
construccion y terrenos

3. Servicios e impuestos
de la localidad

3. Tamano de los locales

4. Tasas de cambio de
divisas

5. Suministro y costos de
los servicios publicos

4. Actitudes de la localidad
hacia nuevas ubicaciones
de instalaciones

4 Proximidad de los
sistemas de transporte

5. Sistema de transporte

6.Disponibilidad del
sistema de transporte

5. Disponibilidad y costos
de la mano de obra

5.Disponibilidad de los
servicios publicos

6. Suministro de energia

7. Costos de transporte

6. Disponibilidad y costos
locales

6. Restricciones de uso de
suelo

7.Sistema de 8. Disponibilidad y costos | 7.Costos de la 7. Proximidad a industrias

telecomunicaciones de materiales y construccion 0 servicios relacionados
suministros

8. Disponibilidad y costos | 9. Clima 8.Disponibilidad del 8. Impacto ambiental

de materiales y
suministros.

sistema de transporte

9. Clima

10.Incentivos
gubernamentales

9. Costos de transporte

9.Disponibilidad de
materiales y suministros y
Sus costos

10. Incentivos y decisiones
gubernamentales.

11.Reglamentaciones
ambientales

10.Disponibilidad de
materiales y suministros,
asi como sus costos

11.Peculiaridades
culturales y econémicas.

11. Servicios bancarios

12. Reglamentaciones
sobre las operaciones.

12.Reglamentaciones e
impactos ambientales

13.Incentivos
gubernamentales




e [nformacion complementario de tabla 4.1

J Medios de transporte. cuando el material es pesado o voluminoso, la proximidad de
la planta en relacién con su mercado y sus materias primas, se halla directamente
ligada con los medios de transporte éptimo para el material de que se trate. cuando se
trata de materiales pesados, la localizacién de una fabrica se aconseja ubicar cerca de
las fuentes de materiales y del mercado y que sean servidas por un sistema de
transporte optimo.

e Adecuacion de servicios: energia, agua, combustible, gas. Se debe hacer un estudio de
nuestro proceso e identificar los recursos criticos, posteriormente se selecciona un
lugar con los servicios adecuados a las necesidades del proceso.

e EJ/ Clima. la organizacién es capaz de determinar cual debe de ser el lugar apropiado
para instalar la planta, en base a las caracteristicas del trabajo y cual debe de ser el
mejor ambiente para llevarse a cabo el trabajo.

e (osto de transporte. No menos importante resulta el costo por transportar los productos
finales a almacenes, centros de distribucién o el consumidor final.

e Disponibilidad de mano de obra. Un personal de tipo enérgico y capaz es un activo de
una comunidad, desde el punto de vista de una empresa. Una industria automatizada
requerira de personal con conocimientos técnicos. Es por eso que es preponderante la
disponibilidad de mano de obra y factor determinante para la seleccién de la localidad
para la localizacion de planta.

e Escalas de salarios. Existen lugares donde la mano de obra con la misma capacidad
que en cualquier otro lugar es mas barata y a la larga redundara en beneficios
economicos y cualquier ahorro en salario puede ser mejor que la suma de todos los
factores diferentes restantes, porque la mano de obra representa uno de los mayores
costos para la empresa y que ademas es constante.

e Actitud de la comunidad hacia la industria. Una actitud anti -industrial o contraria a la
compafnia no puede vencerla, en ocasiones, ni el mejor director de relaciones publicas.
Una comunidad en la que existen frecuentes luchas entre los obreros y sus sindicatos,
0 en la que hay politica obrera, no suele contar con una atmosfera sana para el
desarrollo de una nueva fabrica. Este tipo de puntos deben de ser considerados
seriamente para tomar una decisidn respecto a la localizacion de la planta.

e Impuestos y leyes. se deben investigar y analizar las leyes de la localidad antes de
tomar accién. Por otro lado, los gobiernos implementan programas fiscales en donde
las nuevas empresas se ven favorecidas en el renglon de impuestos. Los gobiernos
motivados por atraer inversion a sus territorios presentan de manera regular facilidades
a los empresarios con el propédsito de generar empleos temporales y fijos con la llegada
de fabricas a los estados, esto es un factor motivante para la localizaciéon de planta

e Terrenos industriales y edificios disponibles. Un punto de relevancia es lograr saber
cudles terrenos industriales y cudles edificios estan disponibles; si éstos estan bajo el
control de la autoridad industrial local; si se estan planeando mejoras; que tan bueno es
el acceso; cuales son las restricciones y demas informacion relevante. Muchas
comunidades ofrecen edificios que denominan “spec”, los cuales estan parcialmente




terminados y disefiados para su pronta ocupacion. se debe planear reuniones con los
contratistas de la zona a fin de tener un mayor conocimiento de los costos de los
distintos tipos de construccidon y de observar ejemplos, de primera mano, de las
construcciones mas comunes. Es de suma importancia el hecho de considerar también
las proyecciones a futuro por parte de particulares o de los gobiernos en la misma
zona, pudiera ser que nos veamos sorprendidos por diversos proyectos que interfieran
con el funcionar de la planta

e Transporte. Investigar si el terreno tiene acceso por ferrocarril, automovil, por agua o
por aire (si el servicio aéreo es comercial y descarga), segun los requerimientos de la
planta. Conocer si los empleados con o sin automdvil pueden llegar facilmente a la
fabrica, si no cuentan con automovil cuales son el nimero de lineas o de terminales. Se
debe de observar también la cantidad de carreteras y el intercambio interestatal con el
que cuenta la comunidad.

e Otros. Entre otros muchos datos e informes que pueden resultar Utiles a la compania
tenemos el tipo de gobierno local, la proteccién contra incendios y la que brinda la
policia, la calificacién de incendios para el seguro, el niumero de hoteles y salas de
convenciones, los hospitales y los servicios médicos.

4.3 Factores de analisis para la localizacién

La mineria, las canteras y la fabricacién pesadas tienen instalaciones intensivas en bienes de
capital, de construccidn costosa, cubren grandes areas geograficas y utilizan gran cantidad de
materias primas pesadas y voluminosas. Ademdas sus procesos de produccién descartan
enormes cantidades de desperdicio, los productos terminados pesan mucho menos que los
insumos totales en materias primas, se consumen grandes cantidades de servicios publicos y
los productos se embarcan so6lo a unos cuantos clientes. Estas instalaciones, en
consecuencia, tienen tendencia a estar localizadas cerca de la fuente de sus materia primas,
en vez de cerca de sus mercados, de forma que los costos totales de transporte, de insumos y
de salida se minimicen. Adicionalmente, tienden a seleccionar sitios donde los costos de los
bienes raices y de la construccion sean relativamente bajos y donde se espera que la
disposicion de los desperdicios no dare el entorno.

Las instalaciones de manufactura ligera fabrican elementos como pequefios componentes
electronicos y necesariamente se localizan ya sea cerca de la fuente de las materias primas o
de los mercados. Mas bien, llegan a un equilibrio entre el costo de transporte de los insumos y
los productos y, por lo tanto, otros factores de ubicacién tienden a dominar la decisién de
ubicacion. La disponibilidad y el costo de la mano de obra es importante en las decisiones de
ubicacidn de estas instalaciones, en tanto que el costo del transporte tiene menor importancia.

La ubicacién de los almacenes es quiza la decisién de ubicacibn mas simple entre los
diversos tipos de instalaciones. Los factores que dominan son aquellos que afectan a los
costos de transporte de entrada y de salida. Aunque resulta deseable y de hecho



frecuentemente necesario estar lo suficientemente cerca de los mercados, tanto para
comunicarse como efectivamente con los que reciben los productos de salida, como para
reaccionar con rapidez a los pedidos de los clientes, el costo del transporte es el factor de
ubicacion principal para los almacenes. Por lo tanto, a menudo estas instalaciones son sujeto
de evaluaciones economicas cuantitativas como la programacion lineal.

El éxito y la supervivencia de las empresas de investigacion y desarrollo y manufactura de alta
tecnologia dependen en gran medida de su capacidad de reclutar y conservar cientificos,
ingenieros y otros profesionales. Lo atractivo del estilo de vida de la comunidad y la
proximidad de las universidades son factores predominantes en el reclutamiento de estos
empleados. Y, cuando varias empresas con interés tecnoldgicos similares se localizan una
cerca de la otra, la comunidad de asociaciones cientificas y la fuerza de trabajo de la
comunidad mejor capacitada beneficia a todos.

Las instalaciones de ventas al menudeo y de servicios lucrativos a clientes se localizan cerca
de las concentraciones de clientes objetivo y todos los demas factores de ubicaciéon quedan
subordinados a este unico factor. Los estudios de estas ubicaciones de instalaciones
tipicamente involucran la identificacion de concentraciones residenciales de clientes objetivo,
datos de transito en calles adyacentes, las tendencias de crecimiento de comunidades y
suburbios, los niveles de gastos discrecionales en concentraciones demograficas vecinas y
otra informacion demografica. Dado que algunas instalaciones de servicio como tintorerias,
clinicas médicas y procesadoras fotograficas pueden descartar grandes cantidades de papel
de desperdicio, productos quimicos y suministros usados, las restricciones zonales y el
impacto ambiental pueden desempenar papeles de mayor importancia que en el caso de
decisiones de ubicacion de operaciones al menudeo.

También, las instalaciones de servicio gubernamental local generalmente se localizan cerca
de concentraciones de sus gobernados. A menudo los servicios del gobierno local se agrupan
de forma que los usuarios puedan ahorrar tiempo, esfuerzo y costo de transporte, al tratar
varios asuntos en un solo viaje. Adicionalmente, estos servicios se agrupan, para permitir
interaccién entre las diferentes oficinas.

Los servicios a la salud y de urgencia tradicionalmente se localizan cerca de concentraciones
de personas, debido a que la consideracion clave en la seleccion de las ubicaciones consiste
en que este tipo de ubicaciones requiere de tiempos de respuesta muy bajos entre los
usuarios y los servicios. En estas ubicaciones, la minimizacion de pérdidas materiales o de
vidas es la consideracion de mayor importancia.

El tipo de instalacién, la naturaleza de sus productos y servicios, y la naturaleza de sus
actividades cotidianas afectan la importancia que cada factor de ubicacion tiene en las
decisiones de localizacion; cada una de ellas es Unica, ya que la naturaleza de cada
instalacion y su operacion cotidiana también es unica. Comprender los factores que afectan



estas decisiones y su importancia relativa en la ubicacién de las diversas clases de
instalaciones nos da un marco Util para su analisis.

Tabla 4.2

IMPORTANCIA RELATIVA DE LOS FACTORES DE UBICACION EN LOS TIPOS DE INSTALACIONES

Factor que | Mineria, Manufactura | Manufactura | Almacenes | Venta al | Servicios | Servicios Salud y

afecta la | Canteras, Ligera de alta menudeo | lucrativos | gubernamentales | Servicios

decision de | Manufactura tecnologia e a clientes | Locales de

instalacion Pesada investigacion urgencia
y desarrollo

Proximidad a
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Tabla 4.3

PASOS EN EL ANALISIS DE LAS DECISIONES DE UBICACION DE LAS INSTALACIONES DE SERVICIO

1. Investigacion del comportamiento del consumidor: ;Por qué los clientes adquieren nuestros productos y servicios?”

2. Investigacion de mercado: ;Quiénes son nuestros clientes y cuales son sus caracteristicas?

3. Recopilacion de datos sobre cada alternativa de ubicacion: ;Ddonde estan las concentraciones de los clientes objetivo?
¢ Cuales son sus patrones de trafico y gastos? ¢ Cuales son las tendencias de crecimiento y el grado de competencia actual y
proyectado?

4. Proyecciones de ingresos para cada alternativa de ubicacion: ;Cudles son las proyecciones econémicas de
importancia, las proyecciones de los gastos discrecionales, de la actividad de la competencia y de los ingresos a lo largo del
tiempo?

5. Proyecciones de utilidades para cada alternativa de ubicacion: ;Cuales son los ingresos proyectados menos los
costos de operacion a lo largo del tiempo?

4.3.1 Cuantitativos

Desde el enfoque de ingenieria de sistemas es posible separa los factores duros y suaves, en
los factores duros estarian por ejemplo: disponibilidad de viviendas, topografia del lugar,
impuestos, etc. Es decir, aquellos que por su naturaleza poseen un grado mayor de ser
cuantitativos.

La tabla 4.2 mostré6 que el factor dominante en las decisiones de ubicacién para algunas
instalaciones es su proximidad a concentraciones de clientes. Instalaciones como el menudeo,
los servicios de tipo lucrativo a clientes y los servicios de salud y urgencia son tipos de
instalaciones que intentan localizarse cerca de sus clientes/usuario.

Las organizaciones al menudeo y otros servicios tipicamente hacen estudios empiricos de
ubicacién de instalaciones alternativas. La tabla 4.3 muestra los pasos basicos de estos
estudios. Primero, la administracion debe comprender por qué los clientes adquieren sus
productos y servicios, después, debe investigasrse el mercado para determinar las
caracteristicas del cliente objetivo. Una vez identificadas grandes concentraciones de clientes
objetivo, podran considerarse ubicaciones alternas cercanas a concentraciones. En este punto
del estudio, puede que se recolecten gran cantidad de datos. Para cada una de las
ubicaciones se estimaran las proyecciones de los patrones de transito, datos de gastos
locales e ingresos, competencia y tendencias de crecimiento. Se proyectaran ingresos y
costos de operacién para cada ubicacion. Las utilidades proyectadas con base a datos
empiricos se convierten en la base de comparacién de las alternativas de ubicacién
consideradas.

Los primeros estudios de ubicaciones de menudeo se basaban en el modelo de gravedad.
Este modelo se estructuraba de acuerdo con dos principios: 1) La atraccion que ejerce una
ubicacién, sobre sus clientes es directamente proporcional al tamano de la poblacion de la
region alrededor de ella; y 2) la atraccion de una ubicacion sobre los clientes es inversamente
proporcional al cuadrado de la distancia que deben recorrer para llegar a ella. Estudios de




menudeo mas recientes se han fundamentado en variantes mas modernas de estos principios
del modelo de gravedad. Vea, por ejemplo, el modelo de menudeo de UHF para evaluar la
utilidad de los centros comerciales.

Ei= PiCi

Donde
Eij - cantidad de clientes esperada en i que probablemente viajen al centro comercial j

C.. cantidad de clientes en i

Pij= probabilidad que viaje un cliente en el punto de origen i al centro comercial j. Pij es
funcion del tamarno del centro comercial j, del tiempo transcurrido para un cliente en un punto
de origen i en llegar al centro comercial j, y el efecto de recorrido sobre varios tipos de viajes.

Estos y otros modelos de menudeo similares estan dirigidos a estimar la demanda de los
clientes para ubicaciones de menudeo por lo que podrian estimarse los ingresos en las

localizaciones de menudeo alternativas.

Tabla 4.4 Algunos tipos comunes de problemas de ubicacién

Clase de problemas de Ubicacion

Objetivo de Analisis

1.- Localizar la instalacion de una planta
que esté servida por una o mas fuentes y
que a su vez suministrara a uno o mas
destinos.

Minimizar los costos totales anuales (costo
de transporte de entrada y de salida asi
como costos de operacién), o maximizar
las utilidades anuales al considerar todos
€s0s costos.

2.- Localizar una o mas instalaciones
fuente que se combinaran con otras
instalaciones fuente para suministrar varios
destinos existentes.

Minimizar costos totales anuales (costos de
transporte de salida y costos de operacién)
0 maximizar utilidades al considerar todos
estos costos.

3.- Ubicar una o mas instalaciones de
destino que se combinaran con
instalaciones de destino existentes que van
a ser atendidas por una o mas fuentes
existentes.

Minimizar los costos totales anuales
(costos de transporte de salida y costos de
operacion) o bien maximizar las utilidades
al considerar todos estos costos.

4.- Localizar una o mas plantas que se
combinen con plantas existentes para ser
atendidas por una o mas fuentes existentes
y que a su vez suministrardn a uno o mas
destinos existentes.

Minimizar los costos totales anuales
(costos de transporte de salida y costos de
operacion) o bien maximizar las utilidades
al considerar todos estos costos.




La tabla 4..4 clasifica los problemas de ubicacion en cuatro clases basicas, desde la mas
simple hasta la mas compleja. En la primera clase, una instalacion Unica se supone recibira
materiales de varias fuentes existentes y embarcard bienes terminados a varios destinos
existentes. Esta clase de problema se analiza cominmente utilizando un andlisis convencional
de costos. La tabla 4.5 es un analisis de costo para tres ubicaciones alternativas para un tren
de laminacion de acero. La ventaja de este tipo de analisis es los facil que es comunicar y
comprender; una desventaja es que se estan comparando costos de 1, 5 y 10 afnos em el
futuro sin tomar en consideracion el valor del tiempo en el dinero. También es importante
reconocer que en este analisis no se toman en consideracién factores de importancia de tipo
cualitativo.

Tabla 4.5 Comparaciones de costo de tres ubicaciones

COMPARACIONES DE COSTO: TRES UBICACIONES ALTERNATIVAS DE MANUFACTURA PARA UN
TREN DE LAMINACION DE ACEROS

St. Louis, Missouri Cleveland, Ohio Milwaukee, Wisconsin
Elemento de Ano 1 Aho5 Ahno10 Ao 1 ARo 5 Ahno 10 Ano 1 ARo 5 Aho 10
costo
Transporte de $18.5 $22.9 $28.4 $17.4 $21.5 $26.8 $16.4 $19.9 $24.6
entrada
Transporte de 6.1 7.6 10.2 6.0 7.6 10.0 6.1 7.6 10.1
salida
Mano de obra 14.7 19.4 26.2 18.6 22.7 30.5 21.5 25.4 33.9
Materias primas 30.3 39.4 57.1 29.5 39.1 56.3 28.9 38.6 55.2
Suministros 4.2 4.5 5.9 4.4 4.9 5.9 4.6 4.9 6.2
Servicios 6.0 9.2 18.5 8.4 12.6 29.2 10.1 16.3 32.1
generales
Gastos generales 5.9 6.8 7.5 6.1 7.2 8.2 6.0 7.6 8.6
variables
Gastos generales 9.6 10.5 14.2 10.2 11.6 14.9 10.4 12.3 15.3
fijos
Costo total de 95.3 120.3 168.0 100.6 127.2 181.8 104.0 132.6 186.0
operacién
Volumen 1.201 1.489 2.001 1.201 1.489  2.001 1.201 1.489 2.001
proyectado
Costo unitario de 79.4 80.8 84.0 83.8 85.4 90.4 86.6 89.1 93.0
produccién
(dls/ton)

Nota: Los costos aparecen en millones de ddlares y el volumen en millones de toneladas.




Cuando una o mas instalaciones se van a ubicar junto con instalaciones similares existentes,
como en las clases 2 y 3 de la tabla 4.4, los andlisis se hacen mas complejos. Por lo general,
en estos problemas se utilizan alguna forma de programacion lineal para investigar
simultaneamente todas las combinaciones posibles de embarque de materiales. La
programacion lineal se puede utilizar para seleccionar una nueva ubicacién para un almaceén
para que trabaje en equipo con dos existentes a fin de alimentar cuatro centros de clientes. Se
trata de un problema de programacion lineal del tipo de transporte y el objetivo es minimizar el
costo total anual de transporte y manejo para la operacién de los tres almacenes. Aunque este
procedimiento indica la ubicacion del almacén de minimo costo, no se toman en consideracion
otros factores importantes de tipo cualitativo

La clase 4 de la tabla 4.4 a menudo se conoce como el problema de transbordo, y su
complejidad tiene un orden de magnitud mayor que los demas tipos de decisiones de
ubicacidén hasta ahora considerados.

Existen varios procedimientos de solucidén para estos complejos problemas de ubicacién como
son:

1.- Comparacion de costos tomando en cuenta tres o mas ubicaciones alternativas,
analizando y tomando la mejor alternativo entre el costo y la ubicacion.

2.- Uso de la Programacion lineal para analizar las alternativas de reubicacion de las
instalaciones, esto se efectua mediante la capacidad de los almacenes o bien de la planta.

4.3.2 Cualitativos

Los factores suaves o cualitativos, agrupan aquellos que por naturaleza resulta controversial
su cuantificaciéon; tales como, factores religiosos, actitudes de la comunidad, estabilidad
politica, etc. Este ultimo incluye también las preferencias personales del duefio del sistema.

Se pretende que la localizacién de planta incluya todos los factores posibles que puedan
determinar el buen funcionamiento de la planta, desde aquellos que sélo en base a la
apreciacién pueden ser considerados, hasta aquellos que son medibles perfectamente.

Aunque parecen repetitivos algunos factores, es importante recordar que se esta localizando
primero el pais, después la regién y finalmente el lugar especifico donde se ubicara la planta.
Hoy en dia, es ya indispensable para alcanzar o mantener la competitividad, la consideracién
del planeta entero como ambito posible de localizacién, posteriormente una region o estado y
finalmente el sitio especifico. La importancia de la division de los factores en sub factores
radica en obtener un conocimiento mas profundo y asi la posibilidad de elegir el sitio mas
conveniente para el sistema en base a la informacion obtenida.

Los gerentes que toman decisiones de ubicacién saben que en algunos casos los factores
cualitativos pueden dominar a los cuantitativos. Algunos de estos factores cualitativos son el



de vivienda, costo de la vida, disponibilidad de la mano de obra, clima, actividades sindicales,
sistemas locales de transporte, proximidad de instalaciones industriales similares y actitudes
comunitarias. Todos estos factores se conjunta con los factores cuantitativos, por ejemplo el
costo anual de operacion, para determinar la aceptabilidad de una ubicacién en particular.

Tabla 4.6

PROCEDIMIENTO DE ESCALA DE CALIFICACION PARA COMPARAR UBICACIONES ALTERNATIVAS EN FUNCION
DE FACTORES CUALITATIVOS DE UN TREN DE LAMINACION DE ACEROS

Factores de ubicacién St: Louis_, Cleveland Ohio Mi_lwaukge
Missouri Wisconsin
Factores economicos
Costos anuales de operacion 95,300,000 100,600,000 104,000,000
(dolares)
Costos unitarios de produccién 79.40/ton 83.80/ton 86.60/ton
(délares)
Factores cualitativos
Disponibilidad de vivienda 3 3 4
Costo de la vida 3 3 2
Disponibilidad de mano de 3 3 5
obra
Actividades comunitarias 2
Servicios educativos y de 3 3 4
salud
Recreaciéon 4 2 5
Actividades sindicales 3 1 3
Sistemas locales de transporte 3 5 3
Proximidad a industrias 3 4 4
similares
Actividades comunitarias 5 5 5

Nota: Se utiliza una escala de calificacion de cinco puntos: 5 = excelente, 4 = bueno, 3 = promedio, 2 = por
debajo del promedio, 1 = pobre

4.4. TIPOS DE INSTALACIONES

Si una empresa desea llevar a cabo todas sus actividades en una sola ubicacién, puede
seguir adelante con las decisiones de region, de area y de localidad que se estudia. En
cambio, si se piensa en la expansion, habra que tomar primero ciertas decisiones
estratégicas, una posibilidad, por supuesto, consiste en ampliarse simplemente en la
ubicacién actual; pero tal vez sea preferible mudarse a una nueva ubicaciéon donde las
economias de escala, eficiencias de produccion, mayores facilidades de transportacién, mayor
productividad, impuestos mas bajos y otros muchos beneficios podrian aumentar
significativamente la rentabilidad. Pero, como antes, so6lo se esta considerando una instalacién
unica, las estrategias relacionadas con las instalaciones multiples son mas interesantes y
potencialmente mas remuneradoras.




Las decisiones con respecto al tipo de instalacion con base a:
4.4.1 una sola planta; 4.4.2 plantas multiples, 4.4.3 reubicacion de la planta
para mayor clarificacion se pueden revisar en el libro en linea en la siguiente direccion

http://books.google.com.mx/books?id=B6LAqCoPSeoC&pg=PA372&Ipg=PA372&dqg=tipos+de
+instalaciones+una+sola+planta+plantas+multiples+reubicacion+de+la+planta&source=bl&ots
=vM75BbkMPW &sig=GMeVyIPLN-J-noPnjO7KtaYi8SU&hl=es&ei=W8qCS-

epFJKmsgPrs CFBA&sa=X&oi=book result&ct=result&resnum=8&ved=0CCIQ6AEwBw#v=0n
epage&qg=&f=false

para mayor facilidad de acceso se vinculara la direccion en la seccion de recursos
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LO QUE HACEN LOS PRODUCTORES DE CLASE MUNDIAL

Los productores de clase mundial reconocen que
las decisiones de capacidad y ubicacién de las
instalaciones a largo plazo son las de mayor
importancia entre sus decisiones estratégicas. La
inversién en bienes de capital e instalaciones de
produccibn es enorme y la capacidad de
produccion a utilizarse como arma competitiva en
la captura de los mercados mundiales depende de
ello. La planeacién de la capacidad cubre periodos
tan largos como pueden ocurrir cambios
fundamentales en la economia, en las
preferencias de los clientes, en la tecnologia, en la
demografia y en la reglamentacién gubernamental.
Este tipo de planeacién esta por lo tanto sujeto a
gran incertidumbre y riesgo.

Sin embargo, los productores de clase mundial se
distinguen por contar con una planeacion
empresarial a largo plazo fuera de lo comun y
también por su excelencia en la conduccion de
estudios de capacidad a largo plazo. No solo
toman en consideracion pronosticos a largo plazo
de la demanda de sus productos y servicios, sino
que también toman en consideracion factores
como los cambios esperados en los ciclos de vida
de los productos y en los ciclos de vida de los
procesos, de la disponibilidad del capital y otros
recursos, de la tecnologia de la produccién y del
producto, y de excedentes de capacidad en esa
rama industrial. Particularmente importante es
prever capacidad adicional en forma de colchones
de capacidad para hacer frente a una demanda no
esperada, a picos de demanda estaciénales, evitar
deseconomias de escala y una mezcla apropiada
de prioridades competitivas en las instalaciones
para la produccién. Los productores de clase
mundial justifican las enormes inversiones en las
instalaciones de produccién, mas que en todo lo
que pueden ahorrar y otras férmulas financieras
convencionales de rendimiento, en la manera en
que dichas instalaciones posicionan a sus
empresas para poder capitalizar oportunidades
estratégicas para la captura de porciones
crecientes de los mercados mundiales.

La reduccién en la integracion vertical a través del
desarrollo de una red efectiva de subcontratistas

puede mejorar el desempefio general de la
empresa. Mejor tecnologia de producciéon, menor
inversidon en capital, mayor flexibilidad y mayor
capacidad, y niveles mas estables de empleo son
ventajas a menudo citadas que tiene el contar con
una mayor confianza en los proveedores.

Los productores de clase mundial estan
decidiendo enfocar sus instalaciones de
produccién, haciéndolas por lo tanto menos

vulnerables a competidores mas pequefios y mas
especializados. Esto significa que las instalaciones
de produccién en general tienden a ser mejores,
estan mas ampliamente dispersas y localizadas
mas cerca de los clientes. La introduccién dela
automatizacion flexible en la produccion ha
permitido efectuar economias de alcance al
dispersar el costo de dicha automatizacién entre
muchos productos diferentes.

Cada vez mas, las decisiones de ubicacion de las
instalaciones en los productores de clase mundial
involucra una busqueda mundial de lugares. Las
fronteras nacionales son un menor obstaculo que
en el pasado. En las decisiones de ubicacion se
toman en consideracion una multitud de factores
cuya importancia varia segun el tipo de
instalacion. El tipo de instalacion- desde
manufactura pesada a servicios a la salud- tiene
su propio conjunto de factores que deben hacerse
coincidir con cuidado con los proporcionados por
la ubicacién de instalaciones potenciales. Para
cada ubicacién propuesta se reunen y analizan
grandes cantidades de datos. En estos andlisis se
pueden utilizar la programacion lineal, el andlisis
de costos y otras técnicas. Para la eleccién final
de la ubicacién son importantes los incentivos que
pudieran ofrecer los gobiernos de las
comunidades consideradas. También debe
ponerse atencién en la competencia, para tomar
en consideracién la oportunidad de anuncios de la
eleccion de la ubicacién para efectos prioritarios.
La eleccién final de la ubicacion de las
instalaciones involucrard la necesidad de
considerar de manera simultanea muchos factores
econdmicos y cualitativos.



Unidad V
Tamano y distribucidon de la planta

Distribucion de la planta:

Es una ordenacion fisica de todos los elementos industriales (maquinaria, equipo de
movimiento de materiales, materia prima, herramientas, dispositivos, etc.), debe incluir los espacios
necesarios para el movimiento de materiales y almacenaje, asi como también para todos para todos
los servicios necesarios (Banos, oficinas, etc.)

Importancia de la Distribucion de la planta

El objetivo principal de toda instalacién fabril consiste en elaborar una mezcla de productos de
un disefio deseado, en cantidades, costo, tiempo, formas y lugares requeridos. Para disenar
distribuciones de planta que cumplan con este objetivo, es necesario contar con informacion de disefio
de productos, cantidad de produccion requerida, comercializacién e ingenieria de procesos.

Estos antecedentes a su vez, deben completarse con datos o decisiones originadas en el

estudio de tiempos y métodos, contabilidad de costos, control de calidad, personal (énfasis en
clasificacion de tareas y tarifas salariales), compras y administracién

Ventajas de la Distribucion

Una buena distribucion de planta tendr4& como consecuencia el surgimiento de beneficios para la
planta. Esto es un aliciente mas para considerar el desarrollo de una distribuciéon de planta a acertada.

Algunas ventajas que pueden surgir (dependiendo del contexto institucional al que se refiera)

son:

e Se incrementa la productividad.

e Disminuye el desperdicio.

¢ Reduce el costo del producto.

e Aprovechamiento méaximo de espacio.

e Mejores condiciones de trabajo.

e Evitan que se pierdan cosas.

e Se reducen los movimientos.

e Se incrementa la seguridad.

e Se eleva la moral del trabajador.

e Se integra al trabajador con la compafnia al invitarlo a que él disefie su lugar de trabajo.



Objetivos Basicos de la Distribucion

La elaboracién de un plan de distribuciébn no es el resultado final, ni siquiera para los
responsables de la planificacibn. Lo mas probable es que los objetivos principales sean el
mejoramiento de las operaciones, una mayor produccién, menores costos, mejor servicio al cliente y
mayor comodidad y satisfaccion para el personal de la compania. Es importante concentrarse en estos
objetivos reales, ya que son los Unicos logros que se necesitan.

El planificador debe ponerse como meta ciertos objetivos generales en la distribucién, entre los
cuales tenemos:
Integracion: La integracion de todos los factores pertinentes que afecten la distribucion.
Utilizacion: La utilizacién eficiente de la maquinaria, de la gente y del espacio de la planta.
Expansion: Facilidad de expansion.
Flexibilidad: Facilidad de reacomodo.
Versatilidad: Facilidad de adaptacién a los cambios de productos, de disefio, de requisitos de ventas y
a las mejoras de los procesos.
Uniformidad: Una divisién clara o uniforme de las areas, en especial, cuando estan separadas por
muros, pisos, pasillos principales y similares.
Cercania: La distancia practica minima para trasladar los materiales, los servicios de apoyo y la gente.
Orden: La secuencia para que el flujo de trabajo sea légico y las areas de trabajo estén limpias; que
cuenten con el equipo adecuado para el desecho, la basura y los desperdicios.
Comodidad: Para todos los empleados, tanto en las operaciones diarias como en las periédicas.
Satisfaccion y sequridad: Para todos los empleados.

Los requisitos basicos de toda distribucion incluyen la capacidad de fabricar el producto necesario en
la cantidad adecuada y con la calidad apropiad.

Recomendaciones para lograr una buena Distribucion

e Planear todo, es decir, distribuir en general, después caer en detalles.

e Planear primero la distribucién ideal y después la distribucién practica.

¢ Planear con ayuda de todos.

¢ Proyectar el edificio a partir del arreglo.

e No caer en detalles muy pronto.

o Consultar a otras personas que se dedican a disefar plantas.

e Observar problemas similares con la finalidad de encontrar nuevas ideas.

o Dedicarle el tiempo suficiente.

e Siempre hay que vender el proyecto.
Los métodos e instalaciones una vez establecidas, suelen ser permanentes y Unicamente hasta cierto
punto son lo suficientemente flexibles. La distribucién de planta es importante, es decir, la capacidad
de respuesta a futuros cambios dinamicos en virtud de factores tecnolégicos, econémicos o del
mercado. Para desarrollar la distribucion es necesario informacion como demanda, volumen,
caracteristicas del producto, proceso de produccién, etc.



Los resultados de una buena distribucion de planta pueden resumirse en los siguientes puntos:

*Flexibilidad del sistema de produccién.

*Fluidez de procesos y de comunicacion.

*Aumento del tiempo productivo.

*Reduccion de manejo de materiales.

*Disminucién del almacenaje de materiales, materia prima, producto semiacabado y productos finales.
*Facilidad de distribucién de productos.

*Facilidad de recepcion de aprovisionamiento.

*Maximo aprovechamiento del espacio disponible.

*Disminucién de condiciones inseguras y menos riesgo de accidentes.
*Reduccion del trabajo administrativo.

*Aumento de la capacidad de produccién.

*Facilidad de cambio y posibilidad de futuras ampliaciones.

5.1 Capacidad del sistema de conversion.

Por lo general, las decisiones de la planeacion de la capacidad involucran estas actividades:

1. Estimar la capacidad de las decisiones actuales.

2. Pronosticar las necesidades de capacidad futura a largo plazo para todos los productos y
servicios.

3. lIdentificar y analizar fuentes de capacidad para poder cumplir con futuras necesidades de
capacidad.

4. Seleccionar entre fuentes alternas de capacidad.

Definicion de la capacidad de produccion (capacidad del sistema de conversion)

La capacidad de produccién es la tasa maxima de produccién de una organizacion. Varios factores
subyacentes al concepto de capacidad hacen que su uso y comprension resulten algo complejos.

Primero, se combinan variaciones diarias, como el ausentismo de los empleados, la fallas en el equipo,
las vacaciones y los retrasos de la entrega de los materiales, para hacer incierta la tasa de produccién
de las instalaciones. Segundo, las tasas de produccién para diferentes productos y servicios no son
iguales. Por lo tanto, mensualmente pudieran producirse 55,000 de A o bien 20,000 de B, o alguna
combinacion entre A 'y B. Por lo tanto, deberd tomarse en consideracion la mezcla de productos al
estimar la capacidad. Tercero, ¢cudl es el nivel de capacidad del que estamos hablando? ¢ El maximo
posible, la capacidad basada en un calendario para una semana de cinco dias, la capacidad practica
basada en las instalaciones existentes, sin tener necesidad de poner a funcionar las instalaciones
fuera de servicio, o algun otro nivel?



5.1.1 Medicion de la capacidad

Para aquellas empresas que so6lo producen un producto, o unos cuantos productos homogéneos, las
unidades utilizadas para medir la capacidad de salida son simples: automéviles mensuales, toneladas
de carbdn por dia, o barriles de cerveza por trimestre, son ejemplos de este tipo de mediciones. Sin
embargo, cuando en una instalacién se produce una mezcla por productos como podadoras, semillas
para pasto y muebles para interperie, la diversidad de los productos presenta un problema para medir
la capacidad. En estos casos, debe establecerse una unidad agregada de capacidad. Esta medida
agregada de capacidad debe permitir que se conviertan las tasas de produccion de diversos productos
a una unidad comun de medicién de la salida. Por ejemplo, como medidas agregadas de capacidad
entre productos diversos frecuentemente medidas como toneladas por hora y dblares de venta por
mes.

En la planeacién de la capacidad de los servicios, la medicion de los volumenes son particularmente
dificiles. En estos casos, se pudieran utilizar medidas de capacidad de tasas de entrada. Por ejemplo,
las aerolineas utilizan millas-asiento mensuales disponibles, los hospitales utilizan camas disponibles
por mes, los servicios fiscales dias contador disponibles mensuales, y las empresas de servicio de
ingenieria utilizan horas-hombre por mes.

“El uso de las plantas estadounidenses aumentd a 85% de su capacidad en diciembre, la tasa mas
elevada desde 1985”:;qué significa esto? El porcentaje de utilizacion de la capacidad relaciona la
medicién de los volimenes de salida con las entradas disponibles. Por ejemplo, un servicio fiscal que
tenia disponibles 10,000 horas de mano de obra durante marzo, sélo utilizé 8,200 horas de mano de
obra para llenar las demandas de sus clientes. Dividimos las horas de mano de obra reales utilizadas,
entre las horas de mano de obra maximas disponibles durante un programa normal, para llegar a un
porcentaje de utilizacion de la capacidad, es decir, en este caso, 82%. Otro porcentaje comunmente
utilizado en célculos de utilizaciéon de la capacidad son los automéviles producidos por trimestre,
divididos entre la capacidad mensual de produccién de automoviles, y los asientos de aerolinea
ocupados por mes, divididos entre la capacidad mensual de asientos de la aerolinea.

5.1.2 Prondstico.

Proveer capacidad a largo plazo significa poner a disposicién instalaciones de produccion: terrenos,
maquinas, herramientas, materiales, personal y servicios generales. La planeacion, la adquisicién,
construccion, arranque y capacitacion requerida para una nueva instalacion de produccién podria
tomar de 5 a 10 afnos, y entonces, por lo general se espera que este tipo de instalacién se conserve
econdémicamente productivo durante otros 15 a 29 afos. El prondstico de la demanda para productos y
servicios que este tipo de instalacién debe producir, por lo tanto, deberd necesariamente abarcar de 10
a 30 anos. Los prondsticos que cubren estos extensos lapsos son dificiles de hacer, dado que pueden
ocurrir cambios fundamentales en la economia, modificaciones en la preferencia de los clientes,
desarrollos tecnoldgicos, desplazamientos demograficos, cambios en las reglamentaciones
gubernamentales, sucesos politicos y militares, asi como otros desarrollos.



Dada la relativamente larga vida de una instalacion de produccién, tienen que tomarse en
consideracién los ciclos de vida del producto (introduccién, crecimiento, madurez y declinacion).
Conforme un producto recorre su ciclo de vida, la capacidad de produccion necesaria también tendra
que cambiar y deberan tomarse las provisiones necesarias para expandir o contraer la capacidad. Los
desarrollos tecnoldgicos deben preverse e integrarse en la planeacion de las instalaciones, ya que
pueden afectar de manera dramatica la forma en que se elabora un producto, y todo ello afectara a la
capacidad.

El prondstico de la capacidad de produccion para un producto o servicio generalmente implica cuatro
pasos.

Primero, se estima la demanda total de un producto o servicio en particular, incluyendo a todos los
productores. Segundo, se estima la participacién en el mercado (porcentaje de la demanda total) de
una empresa en particular. Tercero, se multiplica la participacién en el mercado por la demanda total,
para obtener la demanda estimada para esta empresa. Finalmente, se traduce la demanda de
productos y servicios en necesidades de capacidad. Una vez que la empresa haya llegado a su mejor
estimacion de la demanda para sus productos y servicios, debera determinar la capacidad de
produccion que debe proveer para cada producto o servicio.

Existen varias razones por las que la capacidad de produccion al proveerse no necesariamente resulta
igual a la cantidad de productos y servicios que se espera que se demanden. Primero, pudiera ser que
no estuvieran econémicamente disponible suficientes capitales y otros recursos para satisfacer toda la
demanda. Segundo, dada la incertidumbre de los pronésticos y la necesidad de vincular la capacidad
de produccion con estrategias de la produccién en funcién a prioridades competitivas, pudiera definirse

un colchén de capacidad que representa una cantidad adicional de capacidad de produccién, que se
agrega a la demanda esperada, para permitir:

e Tener capacidad adicional en caso de que ocurra mas demanda que la esperada.

e Lacapacidad de satisfacer la demanda durante temporadas de demanda pico.

¢ Reducir los costos de produccion; las instalaciones de produccién que se operan a volumenes
muy proximos a su capacidad sufren de costos mas elevados.

e Hexibilidad en productos y voliumenes; seria posible responder a las necesidades de los clientes
para productos diferentes y voliumenes mas elevados gracias a una capacidad adicional.

e Mejor calidad de productos y servicios; las instalaciones de produccién que operan volumenes
demasiado préximos a su capacidad experimentan deterioros en la calidad.

Otra consideracién importante en la determinacion de cuanta capacidad a largo plazo debe proveer
una empresa individual para sus productos y servicios es la capacidad que probablemente anadiran a
sus competidores. S en una rama industrial los competidores han agregado o se espera agreguen
capacidad de tal manera que se genere una situacion de exceso de capacidad, la empresa debera volver
a calcular cuanta capacidad, si es que alguna, debera agregar.
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5.1.3 Generacion de alternativas

Las decisiones de planeacién de las instalaciones se pueden analizar utilizando diferentes
procedimientos:

a) El analisis de punto de equilibrio. Se utiliza para comparar las funciones de los costos de dos o
mas alternativas de instalacion; también es de particular utilidad en la planeacion de la
capacidad a largo plazo el analisis del valor presente. La simulacién por computadora y el
analisis de colas en espera también pueden emplearse para analizar decisiones de ubicacion
de las instalaciones.

b) Los arboles de decisiones son muy utiles en el analisis de decisiones de planeacion de las
instalaciones. Las decisiones sobre la planeacién de las instalaciones son complejas. A
menudo son dificiles de organizar, ya que se trata de decisiones de varias fases, involucrando
varias decisiones interdependientes que deben efectuarse en secuencia. Se han desarrollado
los arboles de decisiones para decisiones en multiples fases como ayuda para los analistas que
deben ver con claridad que decisiones deben tomarse, en qué secuencia deben ocurrir las
decisiones y cuél es la interdependencia entre estas.

Esta forma de analisis da a los gerentes:

1.- Una forma de estructurar decisiones complejas con varias fases, al mostrar las decisiones
desde el presente hacia el futuro.

2.- Una forma directa de tratar con eventos inciertos.

3.- Una forma objetiva de determinar el valor relativo de cada alternativa de decision.

En el andlisis del arbol de decisiones debera tenerse cierta precauciéon en relacién con la
interpretacion del valor esperado.

El valor esperado como criterio de decision varia en efectividad dependiendo de la situacion de la
decisién. Si se trata de una decision para una sola vez, que como generalmente se dan las
decisiones de planeacion de las instalaciones, de administracion de la producciéon y de las
operaciones, el valor esperado es, en el mejor de los casos, s6lo una medida relativa del valor.

Pero incluso si en los arboles de decisién no se incluyen valores esperados o probabilidades, deben
reconocerse el valor que poseen como forma Util de organizar la manera en que pensamos sobre
decisiones complejas con varias fases. Esta herramienta permite a quienes toman decisiones ver



claramente qué decisiones deben tomarse, en qué secuencia deben ocurrir y cual es su
interdependencia. Si se interpreta correctamente, el valor esperado es una bonificacién adicional.

Independientemente de las técnicas especificas que se empleen para analizar las decisiones de
planeacién de la capacidad a largo plazo, usted debe saber que éstas son de las que mas involucran a
los gerentes de las operaciones debido a la importancia que tienen. Ver ejemplo pagina 239 del libro
Administracion de produccién y operaciones de Greg Frazier.

5.2 Maquinaria y equipo

Los métodos alternos de produccion se encuentran presentes virtualmente en todas las funciones
operativas, sean hospitales, restaurantes o instalaciones de manufactura. La seleccién de maquinaria
y equipo pueden ofrecer ventaja competitiva. Muchas empresas por ejemplo desarrollan una maquina
Unica o técnica dentro de los procesos establecidos que ofrece una ventaja. Esta ventaja puede tener
por consecuencia flexibilidad adicional para cumplir los requerimientos del cliente, costo menor o
mayor calidad. La modificacion también puede permitir un proceso de produccién mas estable, que
tome menos tiempo en el ajuste, mantenimiento y capacitacién de los operadores. En cualquiera de los
casos, se ha desarrollado una ventaja competitiva para ganar las ordenes. Algunos tipos de estos son:

ROBOQTS. Cuando una maquina es flexible y tiene la habilidad de tomar, mover, se tiende a utilizar la
palabra robot. Son dispositivos mecanicos que pueden tener algunos impulsos electronicos
almacenados en un chip semiconductor que activara motores o switches. Cuando los robots son partes
de un sistema de transformacién, generalmente ofrecen el movimiento de material entre maquinas,
también pueden ser usados en forma efectiva para llevar a cabo trabajos que son especialmente
monétonos o peligrosos, o donde el trabajo se pueda mejorar mediante la sustitucion de la mecanica
en lugar del esfuerzo humano.

VEHICULOS GUIADOS AUTOMATICAMENTE. El manejo automatizado de materiales puede tomar la
forma de monocarriles, transportadores, robots o vehiculos guiados automaticamente. Los vehiculos
automaticamente guiados son carros guiados y controlados electronicamente, utilizados en la
manufactura para mover partes y equipo. También son utilizados en oficinas para mover correo y en
hospitales y carceles para repartir alimentos.

CONTROL NUMERICO. Es la transicién de controles manuales y mecénicos al control electrénico,
cuando son controlados por papel o cinta magnética son llamadas maquinas de control numérico (NC).
Las maquinas que tienen su propia memoria son llamadas maquinaria de control numérico por
computadora (CNC). El control electrénico se lleva a cabo mediante la escritura de programas de
computadora para controlar una maquina, la salida de la maquina es entonces el producto.

CONTROL DE PROCESO. Es la utilizacién de la tecnologia de la informacién para controlar un
proceso fisico. Por ejemplo el control de proceso se utiliza para medir el contenido de humedad y el
grosor del papel, mientras este viaja sobre la maquina de papel a una velocidad de mil pies por minuto.
También se utiliza para determinar temperaturas, presiones y cantidades en las refinerias de petréleo,
procesos petroquimicos, plantas cementeras, reactores nucleares etc.




5.3 Modelo de distribucion de la planta.

a) DESICIONES FiSICAS PARA INSTALACIONES DE MANUFACTURA

Primero que nada cabe aclarar que existen dos tipos basicos de sistemas de produccion, que son el
sistema de produccién intermitente y el sistema de produccién continua. Cada uno de ellos tiene una
estrecha relacion con uno o dos tipos basicos de distribucion de plantas que son:

Distribucion por proceso.- Este sistema generalmente se asocia al sistema de produccion intermitente,
en éste tanto los hombres, como los materiales y las maquinas, asi como los servicios de apoyo estan
agrupados sobre la base de las funciones o procesos que se estan ejecutando. Este sistema
proporciona gran flexibilidad a los trabajos y a la funcion de los empleados

Distribucion por producto.- Este sistema se encuentra tipicamente en la produccion en masa o en las
operaciones de proceso continuo; las maquinas, empleados y materiales se distribuyen de acuerdo
alas secuencias de operaciones requeridas para producir un bien especifico. Este tipo de sistema
disminuye los costos unitarios de fabricacién, pero existe el riesgo de detener la produccion si una de
las maquinas fallase.

Combinaciones de distribucion por procesos y por productos.

Distribucion de posicion fija.- En este tipo de arreglo el articulo que se esta produciendo permanece en
una posicién fija y los materiales, el equipo y los hombres y servicios de apoyo se llevan hacia él.

Tipos de distribucion de planta.

Para poder comprender los diferentes tipos de produccién que existen en un sistema de manufactura,
es necesario especificar qué es y como funciona un sistema de manufactura.
En un sistema de manufactura, existen tipos o formas de produccién que permiten, en base a las
necesidades y el tipo de procesos suponer un acomodo o adaptacién de los medios de produccién
para obtener los datos de salidas, previa introduccién al sistema de las entradas. Cuatro principales
tipos de sistemas de produccién se estudiaran para establecer los métodos de distribucién de planta
mas adecuados en base al sistema que maneje la planta.
Estos son:
1. Sistema de produccién por proyecto, por trabajo o por obra terminada, también conocido como
distribucion por posicion fija.
2. Sistema de produccién por lotes, intermitente o funcional, cominmente se le llama distribucién
por proceso.
3. Sistemas de produccién en serie o continua. Se le llama también produccién en linea.
4. Finalmente un sistema innovador que estudiaremos, Grupos Tecnologicos.



1. Sistemas de Produccion por Proyecto.

La produccién por proyecto, por trabajo, por pedido, discontinua, por obra terminada o por posicién fija
se refiere a la fabricacién de estructuras complejas. Frecuentemente se hacen solamente una vez.

La caracteristica del proceso es que hay un gran numero de componentes en el ensamble final que
son pequenas y frecuentemente dificiles de juntar.

Trabajan muchos operarios en el mismo producto y estan altamente entrenados y van al producto de
ensamble y proceso, asi como los materiales y maquinaria necesarios.

El sistema de produccion por proyecto se realiza a través de fases en serie. Generalmente, una fase
no se inicia hasta que la fase anterior queda terminada.

Las ventajas de este tipo de distribucion son las siguientes:

¢ Se reduce el manejo de la unidad principal de ensamble .

e Los operarios altamente capacitados pueden terminar su trabajo en un solo punto, y la
responsabilidad de calidad se fija en una persona o en un equipo de ensamble.

o Es posible efectuar cambios frecuentes en los productos o en el disefio de los mismos, asi como en
la secuencia de las operaciones.

e Ladisposicion se adapta a una variedad de productos y a la demanda intermitente.

o Es mas flexible, en el sentido de que no exige una direccion de distribucion altamente organizada,
muy costosa, ni planificacion de la produccién, ni disposiciones contra las interrupciones en la
continuidad del trabajo.

Distribucion de un Sistema de Produccion por Proyecto

Aplicado a: Productos complejos. Sélo una vez. Operaciones y recursos variados. Particularidades de
volumen, peso y modo de produccion.

En un sistema de produccién por proyecto el producto esta fijo al puesto de trabajo, la mano de obra,
los materiales y las herramientas se desplazan hacia él.

La irrepetibilidad del producto es una de las primeras razones por la cual la distribucion para un
sistema de produccion por proyecto, es diferente de una distribucién por lotes o una distribucién en
serie. En general se observan tres categorias de proyectos.

Una categoria es la industria de la construccién, es decir, las obras civiles. En proyectos de
construccion, el costo de manejo de materiales es una consideracidon importante, ya que es
conveniente traer el material segun se avance el proyecto, es decir, tomar en consideracién los
requisitos de las actividades.

Una segunda categoria de proyectos es la manufactura en posicién fija. Grandes productos son
usualmente manufacturados por este método, por ejemplo, barcos, aviones y vehiculos espaciales. En
este tipo de proyectos, los materiales son frecuentemente localizados en circulos concéntricos con el
producto principal al centro. En el interior de los circulos estan los materiales més utilizados, mientras
los menos utilizados permanecen fuera de los circulos.

La tercera categoria son proyectos multiples hechos en el mismo sitio. Por ejemplo: departamentos de
investigacion y desarrollo, escenarios en teatros. Cada proyecto ejecutado para estas operaciones es
anico.




2. Sistema de Produccion por Lotes

El sistema de produccion por lotes, funcional, por proceso o intermitente es el mas antiguo y el mas
comun. En este sistema todas las maquinas de un cierto tipo se agrupan, para tener una agrupacion
de todas las operaciones del mismo proceso o tipo de proceso.

Se requiere que el trabajo para cualquier producto se divida en operaciones, y que cada operacion
quede terminada para ello te completo antes de emprender la siguiente operacién. Se puede producir
una gran variedad de partes en pequefias cantidades. En el proceso de transformacion, las diferentes
unidades de las 6rdenes siguen diferentes rutas o secciones a través de los procesos 0 maquinas.

En este sistema el flujo de materiales y su control es muy complejo, lo que hace que se procesen
trabajos que tiene, aparentemente, la mayor urgencia.

Las ventajas que se tienen a su favor son:

La mejor utilizacién de las maquinas permite una menor inversiéon de las mismas.

Se adapta a una variedad de productos y a los cambios frecuentes en la secuencia de operaciones.
Se adapta a la demanda intermitente (variaciones en los programas de producciodn)

Aumenta el incentivo para que los obreros aumenten el nivel de su desempeno personal.

Es mas facil de mantener la continuidad de la produccién en caso de que: Se descomponga algun
equipo 0 maquina. Haya escasez de material. Falten obreros.

Distribucion por proceso: Todas las operaciones (procesos) del mismo tipo se realizan en la misma
zona. Las maquinas parecidas y las operaciones de ensamble similares se agrupan. Esto es, el
material pasa a través de los departamentos o de las areas de procesos.

Distribucion de un sistema de Produccion por Lotes

Aplicado a: Bajo volumen de produccion por producto. Gran diversidad de los productos por fabricar.
Reagrupamiento de maquinas similares por taller. Flexibilidad en la produccién.

La fabricacion por lotes implica el flujo intermitente de los materiales. Por esta razén se agrupan las
maquinas de acuerdo al tipo de operacion que realizan. Cuando se fabrica una serie de productos a
intervalos irregulares es evidente que la fabricacién por lotes es el Unico sistema que puede
emplearse.

Tiene la ventaja de que ofrece un maximo de flexibilidad en lo que se refiere al empleo y capacidad de
las maquinas, y ofrece mejores oportunidades para que haya menos duplicacion y mayor control de
herramientas, guias y accesorios, y por consiguiente, para que los costos de preparaciéon o montaje de
las maquinas y de reparacion sean menores. Ademas, cuando se produce una ruptura en una
maquina, es posible cambiar inmediatamente al trabajo a otras maquinas para equilibrar las cargas.

Desde luego, en una planta trazada para produccion por lotes los inventarios incluyen mayores
cantidades de materiales. El material tiene que moverse de y para los almacenes, los centros de
produccion y las estaciones de inspeccién de lotes. Se produce retrasos entre las operaciones,
puesto que por lo general no se mueve ningun lote de trabajo a la estacién siguiente hasta que no se
ha terminado completamente la operacién anterior con inspeccién del mismo.

La fijacién de rutas, de tiempos, expedicion y el seguimiento de los materiales en proceso supone una
gran variedad de papeleo y de movimiento a pie de los inevitables despachadores.



El manejo de materiales entre las operaciones es lento y costoso, ya que el trabajo tiene que moverse
generalmente a mano o mediante fuerza motriz y la distancia entre las operaciones suele ser grande.
Cuando el producto es pesado o voluminoso este problema de manejo puede ser una seria desventaja
en este tipo de arreglo o disposicion, mientras que en el caso de productos mas pequeros el
conveniente no es tan importante.

3. Sistema de Produccion en serie

En éste, un producto o tipo de producto se fabrica en una zona. No obstante a diferencia de la posicién
fija, el material se traslada. Esta distribucién coloca una operaciéon en un lugar inmediato adyacente a
la siguiente, lo que significa que el equipo que se utilice para fabricar el producto, independientemente
del proceso que realice, estara acomodado de acuerdo con la secuencia de las operaciones.

Entre las ventajas de esta distribucion tenemos:

¢ Se reduce al manejo de material.
e Se reduce la cantidad de material en proceso, lo que permite un menor tiempo de produccién
(tiempo en proceso) y una menor inversion en materiales.
e Mayor eficiencia en el uso de la mano de obra:
o Mediante una mayor especializacion.
o Mediante la facilidad de capacitacion.
o Mediante una mayor disponibilidad de mano de obra (no calificada o poco calificada).
e Mayor facilidad de control:
o De produccién; que permite menos papeleo.
o Sobre los obreros, con menos problemas entre los departamentos; lo que facilita la
supervision.
¢ Reduce el congestionamiento y el espacio del piso que, de otra manera, de destinaria a pasillos y
almacenaje.

Distribucion por producto (produccién en linea): Las maquinas o las estaciones de trabajo de ensamble
estan en la secuencia de operacion y de las operaciones subsecuentes que se realizan a continuacién
estan unas alla de otras.

Distribucion de un Sistema de produccion en serie

Aplicado: La cantidad por fabricar de cada producto es muy elevada con relacién a la diversidad de los
productos.

Los procedimientos d fabricacién son mecanizados e incluso automatizados.

Lineas de produccién y ensamble.

El arreglo fisico varia de un sistema de produccién a otro segun el tipo de procedimiento y volumen de
produccion. Se trata en este caso de arreglar los equipos en forma tal que se reduzcan los costos de
desplazamiento de los materiales y de los empleados.

La fabricacién en serie implica el flujo de los materiales de una operacién a la siguiente y se emplea
para la fabricacién en masa de un producto estandar. En las lineas de produccién en que se emplean
mas de una maquina, se disponen las maquinas y el equipo de acuerdo con el orden de sucesion de



las operaciones que necesita el producto, y se agrupan generalmente, alrededor de un mecanismo de
transporte que es el corazén del flujo de la produccién en serie.

Este arreglo del equipo acelera el ciclo de fabricacion al reducir los inventarios en proceso; también
reduce el tiempo necesario para su manejo, facilita el control de produccion y elimina la repeticién de
materiales. Simplifica considerablemente el problema de la supervision sélo tiene que preocuparse
normalmente de un producto por linea de produccion. Ademas ejerce una cierta influencia para
mantener a los operarios en sus lugares de trabajo. La responsabilidad en lo referente a la calidad y
produccion del producto recae sobre toda la linea, simplificando grandemente la administracion y
elimina las disputas y quejas entre los diversos puestos de trabajo.

Las desventajas de cualquier linea de produccidon consisten en que exigen una disposicién de la planta
carente de flexibilidad, que no se pueden adaptar a la fabricacién de otro tipo de producto y que un
paro o ruptura de una maquina en cualquier punto de la linea, paraliza completamente a la linea de
maquinas y personal. La produccion en lineas sélo es practica cuando la velocidad de flujo es tal que
todas las maquinas y operarios pueden trabajar casi al100% de su tiempo.

4. Tecnologia de Grupos

La tecnologia de grupos es un intento por obtener algunos de los beneficios de las lineas de
produccion que proporcionan los talleres. Con frecuencia, los costos directos de fabricacion son sélo
una fraccién de los costos totales de produccion. Hay muchos problemas econémicos que superar en
las areas de disefio de producto, disefio de herramientas, preparacion de herramental, programacién
de produccion, aprovechamiento del trabajo y del equipo y en inventario durante el proceso

Se necesita mayor coordinacién entre fabricacién y disefio de ingenieria. Otra necesidad consiste en
evitar “reinventar la rueda” (tanto en el disefio como en la planeacion y programacion de la
produccion), para encontrar soluciones en comun para problemas similares. Algunas tendencias que
sefalan esta necesidad son:

La rapida proliferacion de grupos y variedades de productos (falta de Estandarizacién). Esta reduce el
tamano del lote promedio porque el costo de preparacion puede excederse al costo de corrida. La
creciente variedad de materiales y procesos de produccién.

La tecnologia de grupo se implanta formando “familias” dentro de “células”. Levulis (1980) afirma que
la tecnologia de grupo se aplica, usualmente, a una fraccion de las partes, no al 100%. Si se intenta
incluir todo, se pierden ventajas de la especializacion.

Los beneficios de las familias

Se pude obtener la mayoria de los beneficios de las familias si la parte se procesa en una maquina
controlada por computadora en un taller, en una célula o en una linea de produccién. Las familias se
pueden dividir en tipo A (partes similares en cuanto a forma con la mayoria de las operaciones de
magquinado en comun) y tipo B (partes aparentemente distintas pero con una o mas operaciones en
comun). Los ingenieros de diseno tienden a pensar solamente en las familias de tipoA, mientras que
los ingenieros de fabricacion, que tienen més relacién con el procesamiento, usan tanto el concepto A
como el B. El concepto de familias otorga dos beneficios: reduccién de la variedad y fabricacion en
comun.

El propésito de reducir la variedad (estandarizacion) es hacer que los disefiadores usen componentes
existentes, en vez de disefiar nuevos



Familias de productos: Examinar todos los articulos dentro de un producto. Esto implica trabajar con
un subconjunto de todas las partes, asi que la tarea de codificacion es mas pequefa. Los articulos
tienen una fecha de terminacién obligada cuando se producen. Sélo se necesita consultar a los
ingenieros de disefio.

Familias de productos mdltiples: Examinar todos los articulos dentro de todos los productos. Esto
permite la maxima reduccion de variedad y los maximos beneficios de fabricacién en compén; requiere
el mas complejo analisis inicial y continuar la comunicacion entre disefio, fabricacion, programacion,
compra y otras areas. Implantar el concepto de familia es mas dificil de lo que parece. Los nhombres de
identificacion de los componentes no son lo suficientemente precisos para agruparlos de modo facil.

Diserio de células: En las células se fabrican partes similares con una gama definida de tamarios. Las
maquinas y todo lo necesario (plantillas, accesorios, planos, instrumentos para medicion, equipo
especial) se ubican en la célula. Por lo general, el objetivo es no utilizar las maquinas de lata
produccion por que entonces se duplicaran las maquinas de bajo costo de capital [1Ventajas y
desventajas de las células: Las ventajas de la célula se inician con la simplificacién del control de
produccion. Como el control esta descentralizado (en vez de centralizado) y es visual en vez de estar
descrito en papeles; el programa es para la célula, no para las maquinas dentro de ella. El tiempo de
preparacion se minimiza, ya que se hacen pocos cambios de preparacion y debido a que las
herramientas y accesorios son de cambio rapido, el tiempo/cambio es corto. El trabajo en proceso se
reduce al minimo debido a la reduccién del manejo de material y de las lineas de espera.

Una desventaja muy importante es que, para reducir al minimo los costos de preparacién, algunos
articulos se haran antes de la fecha de cumplimiento; por tanto, el inventario de articulos terminados
aumentara y los articulos adelantados no tienen prioridad especial. Este criterio de programacién que
consiste en correr articulos similares en secuencia, entra directamente en conflicto con el enfoque de
programacion aleatoria normal, con énfasis en las fechas de entrega. Sin embargo, si el uso de la
célula impone que se corran mas a menudo partidas mas pequefas, como es frecuente, entonces este
acoplamiento mas estrecho de produccion y demanda puede hacer posible un inventario de trabajo en
procesos.

Si las células tienen muchos productos, habrd menos movimientos y, por tanto, menos papeleo entre
células, y eso es bueno. No obstante, conforme aumenta el nimero de productos, se vuelve cada vez
mas dificil hacer movimientos y controlar informalmente y por eso se pierden las ventajas de la célula.

Tipos de Distribucion de Células

Existen muchos posibles acomodos para las células de manufactura, aqui se muestran algunos casos
de la distribucion de células.

Islas Separadas: En este tipo de célula existe una rutina bien establecida y el flujo de material es
continuo.

Requiere inventario entre islas.

No es posible que los operadores se apoyen.

El tiempo de espera se traduce en mas inventario.

Se realiza localizacion de operarios segun los requerimientos.



Célula tipo “jaula de Pajaro”: nace de tener un operador asignado a una maquina, como tiene tiempo
disponible, se le agregan maquinas alrededor con lo que incrementa el volumen producido por
operador con las consecuencias siguientes:

¢ Incrementa el inventario.

o Se dificulta el balance entre operaciones.

e Se interrumpe el flujo.

Tipo Lineal: Esta célula soluciona los principales problemas de las distribuciones anteriores
(inventarios en proceso), y la produccién puede fluir adecuadamente para un ritmo requerido pero aun
tiene inconvenientes:
¢ Si hay cambios en los requerimientos, no se puede hacer una relocalizacion adecuada de los
operarios.
¢Si se hace la relocalizacion, resulta en fracciones de operario; como esto no es posible, se
requeriran operarios completos con lo que se tendria mas produccion (inventario) o tiempo de
espera por operario.
¢ No es posible cambiar lineas, ya que se vuelven independientes.
[ )
Célula Tipo “U”: La forma de la linea que se recomienda es en “U” pudiendo ser concava o
semicircular por las siguientes razones:
e Alta flexibilidad para aumentar o disminuir el nimero de operadores de acuerdo al volumen
requerido.
e Facilidad para el justo a tiempo dentro del proceso, ya que el operador atiende la entrada y salida.
¢S6lo se alimenta una pieza, por lo que se pueden detectar las operaciones o células des
balanceadas o ineficientes.
e Facilita la automatizacién en caso de hacerla total en la linea.
¢ Muchas maquinas por operador.
¢ Los grupos tecnolégicos pueden aumentar considerablemente la productividad del trabajador.
e Concepto de equipo de trabajo. Las personas que estan cerca fisicamente platicaran entre si; los
problemas se examinan de inmediato.
¢ Minimizacién del movimiento. EI movimiento de herramental y material incluso el desplazamiento
del operario es menor.
e Reprocesos a la fuente. Los articulos por reprocesar se regresan de inmediato a la persona o
maquina de causé el problema; esto ayuda a resolverlo.
¢ Reduccion de barreras. Las maquinas, los transportadores, etc., restringen el paso a través de un
area. Una forma en “U” interfiere menos con el desplazamiento de gente y material dentro de la
fabrica.

b) DESICIONES FiSICAS PARA INSTALACIONES DE SERVICIO

Para la mayoria de las empresas de servicio, es caracteristico que por lo menos parte de sus
operaciones sea distinta a la generalidad de las operaciones de manufactura: debe tomarse en
consideracién el encuentro entre el cliente y servicio. Este encuentro puede ser intenso, porque el
cliente de hecho forme parte del proceso de produccién, como en el caso de los hospitales, donde el



servicio se ejecuta en el cliente. O el servicio puede ser menos intenso, como en la venta al menudeo,
donde los clientes escogen, pagan y se llevan los bienes fisicos.

Para muchas instalaciones de servicio, son de aplicacion directa las técnicas de la disposicién fisica
para instalaciones de manufactura. Para restaurantes del tipo cuasimanufactura como los
restaurantes de comida rapida, las operaciones de trastienda de los bancos, las operaciones de
mantenimiento de las aerolineas, las operaciones de almacenamiento de los detallistas y las
instalaciones de generacion eléctrica. Un elemento importante en la disposicién fisica de las
instalaciones para muchos servicios de todo tipo, es incluir lineas de espera para clientes. De
importancia particular es el espacio que se requiere para mostradores de servicio y para clientes que
aguardan y establecer lineas de espera en las instalaciones fisicas generales de la instalacion.



ASPECTOS CLAVE

Los aspectos revisados en relacion a la planeacién de los procesos estan
relacionados con la gente que trabajara dentro del proceso de produccion:

- Politicas de trabajo
- Larelacién con el area de recursos humanos
- Seguridad industrial

El primer punto revisado se relaciona con el establecimiento de lineas de
actuacion o limites que establece la organizacion y que el trabajador debe de
seguir en el ejercicio diario de sus labores.

El segundo aspecto en resumen se relaciona con las actividades relacionadas con
la seleccién, capacitacion y programas de motivacibn que emprende la
organizacion para garantizar que el personal del area de produccion desarrolla sus
tareas dentro de los niveles de productividad y calidad requeridos.

El tercer aspecto se refiere a las acciones que emprende el area de seguridad e
higiene para salvaguardar al empleado, al identificar actos y condiciones inseguras
se pueden establecer acciones preventivas que beneficien a los trabajadores, al
eliminar las causas de accidentes.



UNIDAD VI

PLANEACION DE PROCESDS

6.1 Conceptos

La planeacién de procesos es intensa para nuevos productos y servicios, pero
también puede ocurrir una replaneacion conforme cambian las necesidades de
capacidad o se modifican las condiciones de la empresa o del mercado, o se
encuentran disponibles maquinas técnicamente superiores. El tipo de procesos de
produccién a seleccionar debe necesariamente seguir directamente de las
estrategias de las operaciones. El disefio de los productos y el disefio de los

procesos de produccidn estan interrelacionados.

INSUMOS

1.- Informacion sobre
produccion/servicios

Demanda de productos/servicios.
Precios/volumenes.

Patrones.

Entorno de la Competencia.
Deseos/necesidades de los
consumidores.

Caracteristicas deseables del
producto.

2.- Informacion del sistema de
produccion.

Disponibilidad de recursos.
Economia de la produccién.
Tecnologias conocidas.

Tecnologia que se puede adquirir,
Fuerzas predominantes.

Debilidades.

3.- Estrategias de las Operaciones.
Estrategias de posicionamiento.
Armas competitivas necesarias.
Enfoque de las féabricas y de las
instalaciones de servicios.
Asignaciones de recursos.

PLANEACION Y DISENO DE
LOS PROCESOS

1.- Seleccion del tipo de proceso.
Coordinado con las estrategias.

2.- Estudios de Integracion Vertical.
Capacidad de los proveedores.
Decisiones de adquisicion.

Decisiones de Comprar o fabricar.

3.- Estudios de procesos/productos.
Pasos tecnoldgicos principales.

Pasos tecnolégicos secundarios.
Simplificacion del producto.
Estandarizacion del producto.

Disefio del producto para su facilidad
de produccién.

4.- Estudios de equipo.

Nivel de automatizacién.

Enlaces entre maquinas.

Seleccion de equipo.

Herramental.

5.- Estudios de procedimientos de
produccion.

Secuencia de la produccion.
Especificacion de materiales.
Necesidades del personal.

6.- Estudios de instalaciones.
Disefios de edificios.

Disposicién fisica de las instalaciones.

RESULTADOS

1.- Procesos tecnoldgicos.
Disefio de procesos especificos.
Enlaces entre procesos.

2.- Instalaciones.

Disenos de edificios.

Disposicién fisica de las instalaciones.
Seleccion de equipo.

3.- Estimaciones de personal.
Necesidades de niveles de
habilidades.

Numeros de empleados.

Necesidades de capacitacion o de
recapacitacion.

Necesidades de supervision.




El recuadro anterior muestra los elementos de la planeacion y disefio de los
procesos, los insumos y resultados. Se utilizan conocimientos sobre las
estrategias de las operaciones, disefios de productos y servicios, tecnologias del
sistema de produccién y los mercados para desarrollar un plan detallado para la
produccidén de productos/servicios. Los resultados de estos estudios consiste en
una determinacién completa de los pasos de los procesos tecnoldgicos
individuales que se utilizaran y las vinculaciones entre pasos; la seleccién del
equipo, el disefio de los edificios y las instalaciones fisicas; el personal requerido,
sus niveles de habilidad y sus necesidades de supervision.

Una vez completa la planeacion del proceso, se ha fijado la estructura y caracter
fundamental de la funcibn de las operaciones. Esta importante actividad
determinada en gran medida los detalles en la manera como seran producidos los
productos y servicios, y posiciona la produccién para que pueda utilizarse por el
negocio para capturar los mercados mundiales.

Factores principales que afectan las decisiones de disefio de los procesos:

1.- Naturaleza de la demanda de productos/servicios: patrones de la demanda y
las relaciones precio-volumen.

2.- Grado de integracion vertical: integracion hacia delante o hacia atras.

3.- Flexibilidad de la produccién: flexibilidad del producto y de los volumenes.

4.- Grado de automatizacion.

5.- Calidad del producto.

1. Naturaleza de la demanda de Productos/servicios:

Los procesos deben tener una capacidad adecuada para producir el volumen de
los productos/servicios que desean los clientes deben tomarse las medidas
necesarias para expandir o contraer la capacidad para hacer frente a las
tendencias de ventas.

2. Grado de Integracién Vertical:

La Integracién Vertical es la porcion de la cadena de produccién y distribucién,
desde los proveedores de los componentes hasta la entrega de los
productos/servicios a los clientes, que se reunen bajo la propiedad de una
empresa. El grado en que una empresa decide estar integrada verticalmente
determina cuantos procesos de produccion deben planearse y disefarse.

3. Flexibilidad de la Produccién:

Significa poder ser capaz de responder con rapidez a las necesidades de los
clientes y tiene dos vertientes: flexibilidad el producto y flexibilidad del volumen. La
primera es la capacidad que tiene el sistema de produccion para realizar con
rapidez el cambio de producir un producto/servicio a producir otro. La segunda es



la capacidad de aumentar o reducir rapidamente los volumenes de
productos/servicios producidos.

4. Grado de Automatizacion:

La automatizacién puede reducir la mano de obra y los costos relacionados, pero
en muchas aplicaciones, la enorme inversidon requerida por los proyectos de
automatizacion no se puede justificar sélo debido a ahorros en mano de obra.

5. Calidad del Producto/Servicio:

La calidad del producto se a convertido en una arma importante en la batalla en
busca de los mercados mundiales de productos producidos en masa. La eleccién
del disefio de los procesos de produccién ciertamente queda afectado por la
necesidad de una mayor calidad en el producto.

6.2 Diseno y Medicion de Actividades

TIPOS DE DIAGRAMAS:

1.- Diagramas de Ensamble: se usan para dar una macrovista general de cémo se
unen materiales y subensambles para formar un producto terminado. Estos
diagramas enlistan materiales y componentes principales, las operaciones de
subensamble , las inspecciones y las operaciones de ensamble. (ver figura
diagrama de ensamble en archivos y documentos)

2.- Diagramas de Proceso: proporcionan un mayor detalle para quienes deben
planear los procesos que los diagramas de ensamble. El diagrama incluye el
analisis detallado de sélo una de las operaciones necesarias para producir. (ver
figura diagrama de proceso en archivos y documentos)



UNIDAD VI

PLANEACION DE PROCESDS

6.3 ESTUDIO DE METODOS

Como ya estudiamos en la unidad 2, las maquinas, herramientas, materiales y
métodos de trabajo utilizados por los trabajadores afectan directamente a la
productividad de la mano de obra.

¢,Cdmo hacemos para mejorar los métodos de trabajo? Uno de los primeros sitios
es empezar por los trabajadores mismos. Efectian su trabajo todos los dias y, en
algunos temas relacionados con sus trabajos, los expertos son ellos. El objetivo
del mejorar los métodos de trabajo es incrementar la productividad al aumentar la
capacidad de produccion de una operacién o de un grupo de operaciones, al
reducir el costo de las operaciones o al mejorar la calidad del producto. La clave
para el éxito en un analisis de métodos es desarrollar una actitud de
cuestionamiento sobre todas las facetas del trabajo que se esta estudiando. ¢ son
necesarios todos los componentes del puesto? ¢;por qué se hace asi? ¢quién
podria hacerlo mejor?. Cuando esa actitud de cuestionamiento se combina con los
principios de la economia de los movimientos, los analistas pueden desarrollar
mejores métodos de trabajo.

Principios de la economia de movimientos

En la etapa de la administracion cientifica, como vimos en la unidad 1, personas
como Frank Gilbrerth y Frederick Taylor desarrollaron ciertos principios que deben
seguirse en el disefio de los métodos de trabajo. Estos principios se desarrollaron
de manera que los trabajadores pudieran hacer su trabajo con rapidez y poco
esfuerzo, con el objeto de que los costos y la fatiga fueran minimos.

Principios de la economia de los movimientos: uso del cuerpo humano

1. Las dos manos deben empezar, asi como completar, sus movimientos
simultaneamente.

2. Las dos manos no deben estar ociosas al mismo tiempo, excepto durante
periodos de descanso.

3. Los movimientos de los brazos deben efectuarse en direcciones opuestas y
simétricas, y debe hacerse simultaneamente.



Los movimientos de la mano deben limitarse a la clasificacibn mas baja,
con la cual puedan cumplir el trabajo satisfactoriamente.

Debe emplearse, siempre que sea posible, el momento de inercia como
ayuda para el trabajador y si debe vencerse mediante un esfuerzo
muscular, éste debera reducirse al minimo.

Son preferibles movimientos suaves continuos de las manos a movimientos
en zigzag o movimientos en linea recta que involucren cambios bruscos o
subitos de direccion.

Los movimientos balisticos son mas rapidos, faciles y precisos que los
movimientos restrictivos (de fijacion) o controlados.

Como hacer los analisis de métodos

Los diagramas de flujo y las graficas de proceso son quizas las técnicas
disponibles mas versatiles para el analisis de los métodos de trabajo.
Generalmente se usan juntos para reducir o eliminar los retrasos, eliminar o
combinar las tareas, y reducir el tiempo y las distancias de recorrido.

La siguiente tabla enlista 10 pasos, que generalmente siguen los analistas de
meétodos.

Procedimientos del analisis de métodos

W=

Efectie una investigacion inicial de la operacién que esta estudiando
Decida el nivel apropiado de analisis.

Hable con los trabajadores, supervisores y demas personas familiarizadas
con la operacion.

Estudie el método actual. Utilice diagramas de procesos, estudios de
tiempos y otras técnicas apropiadas de andlisis . Describa y evaltue el
meétodo actual.

Aplique la actitud de cuestionamiento y los principios de la economia de
movimientos, asi como las sugerencias de otros. Disefie un método
propuesto nuevo utilizando graficas de proceso y otras técnicas de anadlisis
apropiadas.

Utilice, si es necesario, un estudio de tiempos. Compare el método nuevo y
el actual. Obtenga la aprobacién de los supervisores y siga adelante.
Después de revisar los detalles con los trabajadores y supervisores,
modifique el método propuesto segun se requiera.

Capacite a uno o mas trabajadores para realizar el método propuesto como
ensayo. Evalue el método propuesto y modifiquelo segun se requiera.
Capacite a los trabajadores e instale el método propuesto.



10.Compruebe periddicamente para asegurarse que se estan obteniendo los
ahorros esperados.

Medicion del trabajo

Los temas relacionados con las técnicas de medicion de trabajo pueden clasificarse de la
siguiente manera:

- Estandares de mano de obra

- Estudios de tiempos

- Muestreo del trabajo

- Estandares de tiempo predeterminados
- Curvas de aprendizaje

Estos temas los puedes consultar en la pagina web enlazada en los recursos del libro de
Greg Frazier de la pagina 599 a la 608.



6. PLANEACION DE PROCESOS

6.4 Politicas de Trabajo

La planeacion de los procesos incluye la elaboracidén de politicas y planes para la
utilizacion de los recursos de la empresa en apoyo de la competitividad de la firma

a largo plazo.

Las politicas de trabajo se refieren al establecimiento de lineas de actuacion o
limites que establece la organizacién y que el trabajador debe de seguir en el
ejercicio diario de sus labores, de tal manera que norman sus acciones y le
permiten a la organizacion definir estdndares de trabajo que sean aplicables al
personal y que le permita en dado caso tomar acciones disciplinarias sobre una
base obijetiva.

6.4.1. Relacion del area de operaciones con la de personal

Las personas arrancan y manejan los sistemas de produccién para servir a otras
personas. La produccion esta inspirada por la satisfaccién de las necesidades
humanas. La aceptacidén que tienen un producto es la medida de qué tan bien fue

disefiado para satisfacer la necesidad y cémo funcion6 el sistema de produccién.

Colocacién y seleccidon

Los diferentes trabajadores producen cantidades diferentes, independientemente
de los salarios pagados, las condiciones de trabajo, el adiestramiento, la
motivacion o las habilidades basicas. El costo de contratar a un trabajador
deficiente es el mismo que el de un buen trabajador. Es indispensable que algun



procedimiento de seleccion de empleados permita un grado de precisién en la
adaptacién de empleado-trabajo.

La seleccidén esta enfocada a elegir al solicitante cuyo prondstico de éxito en un
determinado puesto sea el mejor.

Capacitacion. Desde el momento en que un nuevo empleado pone el pie en

terrenos de la empresa, se pone en marcha su programa de capacitacién. Un
trabajador que acude al trabajo con poco o0 ningun conocimiento de las politicas,
reglamentos y finalidades de la empresa comenzara con una seria desventaja.
Puede descubrir esas cosas a medida que pasen los dias. También puede
aprender lo que no es conveniente y componer una imagen distorsionada. Un
conocimiento de lo que la empresa puede ofrecerle al trabajador y lo que se
espera de él, se puede obtener mediante un sencillo programa de orientacién
(induccién). Gracias a la capacitacién, las personas aprenden las habilidades que
hacen que su natural disposicidn sea valiosa para un sistema de produccion.
Todas las personas pueden aprender, pero unas lo hacen mas facilmente que
otras. Un programa de capacitacion se tiene que planear para alguien en

particular.

Motivacién. En un sistema de produccién se emplea a las personas por el trabajo
que hacen. Ese trabajo es fisico, mental o de ambas clases requiere esfuerzo.
Debe haber motivos para que los trabajadores quieran realizar ese esfuerzo. La
eleccién de la estrategia y tacticas de motivacién que se deben adoptar depende
de los factores presentes en el medio de produccién.



6.4.2 Seguridad Industrial

Los riesgos son inherentes a la mayoria de los puestos. Los empleados pueden
caerse en pisos resbaladizos, caerse de escaleras, etc.,, en la actualidad la
gerencia se ha preocupado de la seguridad y la salud de los empleados. Esta
preocupacion fue evidente a principios del siglo en el establecimiento de
departamento de seguridad y de prevencidon de pérdidas, antes que las leyes
obligaran a los empleados a cumplir con estandares de seguridad impuestas por el
gobierno.

El objeto de establecer un sistema de seguridad industrial es el de proteger a las
personas en el desarrollo de sus funciones y en forma secundaria a los familiares
que dependen de ellas y a la economia de la empresa y del pais. Accidente o
lesion no es la misma cosa. La lesidén es consecuencia de un accidente y primero

debe ocurrir éste para que se produzca la lesion.

El accidente es un acontecimiento imprevisto que interrumpe o trastorna el
desarrollo ordenado de las actividades que se realizan en un lugar de trabajo, y

siempre afecta a uno o mas de los elementos de produccion.

En la produccién sea de bienes o servicios, generalmente intervienen cinco

elementos: hombre, maquinaria, equipo, materia prima y tiempo.

Los accidentes no son obra del azar. La gran mayoria de los accidentes obedecen
a dos causas: actos inseguros y condiciones de inseguridad.

Actos inseguros son los que comete la persona, los cuales por ser contrarios a los

que la experiencia nos ha enseflado como seguros, lo exponen a un accidente.

Condiciones inseguras son las condiciones de herramienta, maquinaria, material,

tipo de equipo y lugar de trabajo que exponen a las persona a un accidente.



OSHA

Los conjuntos de leyes han afectado vitalmente la salud y la seguridad de los
empleados: las leyes compensatorias de los trabajadores y el Occupational safety
and Health Administration Act (OSHA) en Estados Unidos.

La OSHA establecié una oficina federal cuyas funciones principales eran fijar
estandares de seguridad para todas las areas del entorno de trabajo, todas las
industrias y obligar al cumplimiento de estos estdndares a través de un sistema de
inspeccion y de informes. Esta ley reconocio oficialmente, el derecho bésico de
todos los trabajadores a un entorno de trabajo seguro, independientemente del
estado, industria 0 empresa en las cuales trabajaran. Sus inspecciones visitan
rutinariamente a los empleadores, realizan inspecciones, identifican situaciones
inseguras en el trabajo o violaciones de las normas OSHA, exigen acciones
colectivas de los empleadores y la ley puede obligar el cumplimiento a través de

las cortes mediante multas e incluso mediante persecucién criminal.

Los gerentes experimentados saben, sin embargo, que los empleados seguiran
lesionandose y su salud danandose. Los gerentes, por lo tanto, establecen
departamentos de prevencion de seguridad y de pérdidas. No so6lo estos
departamentos interactian con todas las fuentes de inspeccion de seguridad, sino
que estos especialistas también disefian dispositivos y procedimientos de
seguridad dirigidos a la proteccién de los empleados, a elevar su concientizacién y
a disenar campafas publicitarias para minimizar riesgos que provengan del error
humano. Estas y otras actividades se realizan no sélo debido a que se trata de la
ley, sino a que es algo correcto y ético. Cuando las condiciones de trabajo son
seguras, la moral de los empleados y la productividad de la mano de obra tienden
a ser mas elevadas, y los costos directos de los accidentes tienden a reducirse.
Por lo tanto, la administracion tiene mucho invertido en el mantenimiento de un

entorno seguro de trabajo para los empleados.
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CUESTIONARIO

1. El prondstico es estimar la demanda futura de productos y servicios y los recursos

necesarios para producirlos.

e Falso
e \Verdadero

2. Correlaciona los siguientes conceptos:

CONCEPTO

RESPUESTA

DESCRIPCION

Planeacion de nuevas
instalaciones

B)

A)

Puede tomar varios
meses  modificar la
capacidad de los
procesos de
produccion. La
demanda de productos
y servicios varia de un
mes a otro.

Planeacién de la produccion

A)

B)

Puede tomar hasta
cinco anos diseflar vy
construir una fabrica
nueva, requiere del
prondstico a largo plazo
de la demanda de
productos existentes y
nuevos

Programacion de la fuerza de
Trabajo

Q)

)

La demanda de
productos vy servicios
varian de una semana a
la siguiente. La fuerza
de trabajo debe
aumentarse o reducirse
para adecuarse a esas
demandas.

3. Las estimaciones de las ventas futuras se obtienen directamente de los clientes, a

quienes se encuesta individualmente para determinar los volumenes de

productos de la empresa.

a) Consenso de comité ejecutivo

b) Analogia historica
¢) Encuestas a clientes

d) Todas las anteriores
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e) Ninguna de las anteriores

Es la base para comprobar la hipdtesis sobre los mercados reales son los
cuestionarios por correo, las entrevistas telefonicas o las entrevistas de campo.

a) Investigacién de mercado

b) Analogia histdrica

c) Encuestas a clientes

d) Encuesta a la fuerza de ventas
e) Ninguna de las anteriores

Definir Consenso de comité ejecutivo

Ejecutivos experimentados de diversos departamentos dentro de la organizacién

forman un comité responsable de desarrollar un pronéstico de ventas.

6.

En el método de analogia historica los ejecutivos responden anénimamente a
una serie de preguntas en sesiones sucesivas.
e Falso

e Verdadero

Modelo que utiliza los minimos cuadrados para identificar la relacion entre una
variable dependiente y una o mads variables independientes.

a) Promedios moviles

b) Suavizacién exponencial

c) Todas las anteriores

d) Regresion lineal

En la atenuacion exponencial se controlan las caracteristicas de atenuacion,
agregando la constante llamada alfa la cual da mds énfasis a las demanda
recientes.

e Falso

e \Verdadero

Siempre que los puntos de datos marcados parezcan seguir una linea recta es
decir la linea deseada minimiza las diferencias entre la linea y cada uno de los
puntos.
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a) Promedios moviles

b) Minimos cuadrados

c) Ninguna de las anteriores
d) Promedio simple

10. ¢Qué modelo cuantitativo es un prondstico basado en la tendencia y por lo tanto
es un caso especial del método de minimos cuadrados?

El calculo de un promedio simple.



UNIDAD 7

Pronosticosde Produccion

B estimulo para pronosticar proviene de la necesdad de planeary, a su
vez la necesdad de planearproviene de la necesdad de trabajar, ahora,
en actividades cuyo fin es satistacer demandas futuras. Nada es
eternamente estatico. La demanda de un articulo estable puede ser
esencialmente constante durante afnos, mientrasque la demanda de otro
articulo diferente puede desaparecer antesde que este salga de la fase
de disefo.

Todo planificador de la produccidn se sentird extasado s tuviera
informacion perfecta respecto al futuro, pero nadie puede obtenera. Se
han probado muchosmétodosy se estdn elaborando nuevosenfoques. La
mayoria de los prondsticos tienen por objeto estimar la demanda o las
ventasfuturas.

En materia de prondstico, la exactitud de la medida de su mérito. Cuando
existe una relacion directa de causa y efecto, es legitimo esperar gran
exactitud. Toda cuestion econdmica importante esta rodeada por un
conjunto complejo de factoressumamente variables. No obstante, algunos
ejecutivos de empresas esperan respuestas de tal calidad y algunos
pronosticadores son lo bastante valientes para intentar darlas. H ejecutivo
debe entenderque losprondsticosprecisosson casi siempre imposblescon
las técnicas de que disponemos en la actualidad y el pronéstico debe
reconocer que sus esfuerzos proporcionan una indicacién, pero no la
ultima palabra, acerca de lascondicionesfuturas.

7.1 Conceptos

Prondstico: es estimar la demanda futura de productos y servicios y los
recursosnecesariospara producirlos.

Pronésticosa Corlo Plazo:porlo general abarcan unaspocassemanasy se
enfocan a productosespecificos.

Prondsticos a Largo Plazo:porlo general abarcan un aino o mas, y estiman
la demanda de la totalidad de lineasde producto.



Tabla 1: Algunasrazonesporlascualeslosprondsticos son esencialesen la
administracion de la produccion y de lasoperaciones

1.- Planeacion de nuevas instalaciones Puede tomar afos disefar vy
construir una fabrica nueva, o hacer un nuevo disefio y poner en practica
un nuevo proceso de produccion. Estas actividades estratégicas en la
administracién de la produccion y de las operaciones requieren del
prondstico a largo plazo de la demanda de productosexistentesy nuevos,
de forma que los gerentes de operaciones puedan tener por anticipado
suficiente tiempo para construir fabricas e instalar procesosa fin de poder
producirlosproductosy servicioscuando éstosse requieran.

2.- Planeacion de la Produccion. La demanda de productos y servicios
varia de un mes a otro. Para cumplir con estas demandas, las tasas de
produccion se deben elevar o reducir. Puede tomar variosmeses modificar
la capacidad de losprocesosde produccién. Losgerentesde operaciones
necestan pronésticos a mediano plazo, de forma que puedan conocer
por anticipado el tiempo necesario para tener lista la capacidad de
produccion para producirestasdemandasmensualesvariables.

3.- Programacion de la Fuerza de Trabajo. Las demandasde productosy
servicios varian de una semana a la siguiente. La fuerza de trabajo debe
aumentarse o reducirse para adecuarse e estasdemandas, reasignandola,
usando tiempo extra, con despidoso con contrataciones. Losgerentesde
operaciones necestan prondsticosa corto plazo, de manera que tengan
el tiempo suficiente para efectuar los cambios en la fuerza de trabajo
necesariospara producirlasdemandassemanales.




Tabla 2: Algunos ejemplos de factores que deben pronosticarse en la
administracion de la produccion y de lasoperaciones.

Horizonte de Rango de Eemplosde factores que Algunasunidadesde
Pronéstico Tiempo deben pronosticarse pronostico tipicas

Largo Plazo Afos Nuevaslineasde productos. | Délares
Lineasactualesde Délares
productos.

Galones, horas, libras,

Capacidad de fabrica. unidadeso clientes.
Fondosde capital. Délares
Necesidadesde Espacios, volimenes.
instalaciones.

Mediano plazo | Meses Gruposde productos Unidades
Capacidades Horas, golpes, |libras,
departamentales. galones,unidades.
Fuerza de trabajo. Trabajadores, horas.
Materialescomprados. Unidades, libras, galones.
Existenciaso inventarios. Unidades, délares.

Corto Plazo Semanas Productosespecificos. Unidades.

Tiposde habilidadesy mano
de obra.

Capacidadesde maquinas.
Efectivo.

Inventarios.

Trabajadores, horas.

Unidades, horas, galones,
golpes, libraso clientes.

Doélares.

Unidades, délares.

7.2 Métodosde Pronodsticos

Una misma organizaciobn puede aplicar varios métodos diferentes de
prondstico para prever el futuro de sus diversas actividades. También
aplicara, probablemente, diferentes métodos durante el ciclo de vida de




un solo producto. La seleccién podra depender de algunoso de todoslos
factoressiguientes:

1.- Disponibilidad y exactitud de losdatoshistoricos.

2.- Grado de exactitud que se espera del prondstico.

3.-Costo de desarrollo del prondstico.

4.- Duracién del periodo que abarca la prediccion.

5.-Tiempo de que se dispone para hacerel analisis.

6.- Complejidad de losfactoresque afectan a lasoperacionesfuturas.

La relacién costo-beneficios es sempre una cuestidon critica para la
gerencia y el prondstico no esla excepcidn, sibien losvalores monetarios
son menores ciertos que en la mayoria de las otras decisiones
administrativas. En primer lugar, el administrador tiene que estimar las
pérdidas que podrian resultar de los prondsticos inexactos. Esto es
esencialmente un prondstico de los resultados del prondstico. La
incertidumbre aumenta. lLuego, tiene que evaluar los métodos de
prondstico en términosde factibilidad y costo. Se busca un equilibrio entre
hacerel mejoruso de losdatospara satisfacernecesidadesrealesy aplicar
técnicas costosas que prometen potencialmente una mayor exactitud,
pero que puede exigir mas informacién y competencia de las que estan
disponibles.

Como losprondsticostratan de predecirlosnivelesfuturosde actividad, los
diferentes métodosde prondsticosvan asociadoscon el ciclo de vida del
producto o servicio basado enlosnivelesde la demanda.

7.2.1 Cuantitativos

Regresion Lineal.- Modelo que utiliza el método de los minimos cuadrados
para identificar la relacion entre una variable dependiente y una o mas
variables independientes, presentes en un conjunto de observaciones
histéricas. En la regresién smple, s6lo hay una variable independiente, en la
regreson multiple. Hay mas de una variable independiente. S los datos
histéricos forma una serie de tiempo, la variable independiente es el
periodo y la variable dependiente en, por ejemplo, un pronostic6 de
ventas, son las ventas. Un modelo de regresién no necesariamente tiene



que estar vasado en una serie de tiempo, pues en estos casos el
conocimiento de losvaloresfuturosde la variable independiente (llamada
también variable causal) se utiliza para predecir valores futuros de la
variable dependiente. Por lo general, la regreséon lineal se utiliza en el
prondstico al largo plazo, pero s se tiene cuidado al seleccionar la
cantidad de periodos incluidos en los datos histéricos, y este conjunto de
datos se proyecta sblo unos cuantos periodos en el futuro, la regresion
también puede utilizarse apropiadamente en pronostico a largo plazo. La
regresidn supone una casi normalidad. Lo que quiere decir que losvalores
observado de la variable dependiente (y) se supone estaran distribuidos
normalmente a ambos lados de su media (y) y el error estdndar del
pronostico (Sxy) esconstante conforme nosmovamosa lo largo de la linea
de tendencia.

Atenuacion Exponencial.- Cualquier método de prondstico cuantitativo
permite atenuar las fluctuaciones en un patrdn de demanda. En la
atenuacion exponencial, controlamos la caracteristica de atenuacion,
agregando la constante de atenuacién llamada alfa la cual da mas
énfass a las demandas recientes. Aunque la atenuacién exponencial se
puede aplicar a cualquier técnica de pronéstico de series de tiempo
vamosa examinarla en relacion con lospromedios.

Un prondstico, usando la atenuacién exponencial, proviene de la
ecuacién:

Fn=aYni+ (1 —a) Fn

Fn=prondstico para el siguiente periodo
Fn1=prondstico para el periodo anterior.
a=constante de atenuacion
aYni=valorrealen el periodo anterior

Por lo tanto, un prondstico atenuado es igual al prondstico atenuado
anterior mas alguna fraccion de la diferencia entre el prondstico y los
valoresrealesdurante el periodo anterior.

La férmula basica de la atenuacion exponencial es mas adecuada para
un patrén relativamente constante de la demanda. Cuando la demanda
sgue una tendencia lineal, el operadorbasico de atenuacién exponencial



se puede aplicar de nuevo al resultado de la ecuacién de pronédstico
original para obtener una prediccion mas sensble. Naturalmente, a este
procedimiento se le llama doble atenuacibn exponencial. Una
modificacion més, para faciltar una funcién cuadratica de la demanda,
se obtiene aplicando el operador de atenuacion por tercera vez a los
datosy, a esto se le llama triple atenuacion exponencial. Esasaplicaciones
de los modelos bascos de pronésticos a otras aplicaciones mas
sofisticadas son el resultado de lostrabajoscontinuosrealizadosen el area
de lasmatematicaspara lograrprondésticosmasprecisosaun, investigacion
destinada a no tener jaméas un éxito completo, pero que sempre sera
tentadora.

Minimos Cuadrados.- Sempre que lospuntosde datosmarcadosparezcan
seguir una linea recta, se puede usar el método de minimos cuadrados
para determinar la recta que mejor se ajuste. Serd aquella que mas se
acerque a todoslos puntosde datos. Otra manera de decir lo mismo es
que la linea deseada minimiza lasdiferenciasentre la linea y cada uno de
los puntos. Esta ultima explicacion da origen al nombre del método de
minimos cuadrados de las distintas verticales entre los valores realesy los
valoresde la recta es minima. Otra propiedad de la lihnea esque la suma
de esasmismasdistanciasverticalesesigual a cero.

Una recta se define porla ecuacién Y=a + bX. Para un analissde seriesde
tiempo. Y es un valor de pronéstico a una fecha dada, X, medida por
incrementos, digamosde anos, a partirde un punto base. Nuestro objetivo
es determinar a, el valor de Y en el punto base y b, la pendiente de la
recta.

S usan dos ecuaciones para determinar a y b. La primera se obtiene
multiplicando la ecuacion de la recta por el coeficiente de a y sumando
luego lostérminos. S el coeficiente de a esiguala 1y Nes el numero de
puntosde datos, la ecuacién es:

YY=Na+b} X

Promedio Simple.- Cuando b, en la ecuacion de la recta Y=a + bX es
igual a cero, la linea es horizontal. En este caso, el pronéstico para el
periodo sguiente viene a ser el promedio smple de todoslosvaloresde Y
hasta la fecha:



YF= TY
N

B calculo de un promedio smple para un prondstico basado en la
tendencia es por lo tanto un caso egecial del método de minimos
cuadrados.

Promedio Mévil.- Se obtiene un pronéstico movil promediando los puntos
de datos a lo largo del numero descado de periodos anteriores. Ese
numero abarca normalmente un afo, con el fin de atenuarlasvariaciones
de temporada. La atenuacion se debe a que los valores altos y bajos
ocurridosdurante un afno tienden a compensarse. Ampliando el promedio
movil, de manera que abarque masperiodos, se hace aumentar el efecto
de atenuacién, pero disminuye la sensbilidad del prondstico a los datos
masrecientes.

Un promedio mévil se distingue de un promedio smple en que requiere
célculos consecutivos: cada promedio avanza con el tiempo a fin de
incluir una observacién masreciente, eliminando el punto méaslejano.

Un promedio movil calculado para un numero de observaciones de los
datos mas recientes casi nunca es un buen pronéstico para el periodo
sguiente, a no serque el patrén de losdatossea relativamente constante.
Un valor de indice se calcula dividiendo la demanda real entre el
promedio mévil centrado de ese periodo. S obtiene un indice mas
confiable promediando variosvaloresde indice para periodoscomunesde
tiempo. H prondstico es por lo tanto el producto del promedio mdvil
centrado mas reciente de un periodo por el valor del indice de ese
periodo.



7.2.2 Cualitativos

Consenso de Comité Eecutivo.- Ejecutivos experimentados de diversos
departamentos dentro de la organizacién forman un comité responsable
de desarrollar un pronéstico de ventas. H comité puede utilizar informacién
proveniente de todos los ambitos de la organizacién, y puede utilizar
analisstasde apoyo que proporcionen estudios segun se requiera. Este tipo
de prondstico tiene tendencia a ser un prondstico negociado, que porlo
tanto no refleja stuaciones extremas que pudieran estar presentes de
haber sido preparados por una persona. Este procedimiento esel método
de prondstico mascomaun.

Método Delfi.- Es un método de prondstico cualitativo desarrollado por la
Rand Corporation, el cual solicita y coteja opiniones de los expertos para
llegar a un consenso confiable. Se envia una serie de cuestionarios a un
grupo compuesto de expertos en egpecialidades tecnoldgicas
seleccionadas. Cada cuestionario solicita opiniones por escrito sobre
temas especificos y las razones en que se fundan las opiniones. Esas
razones se resumen en cada repeticion y son devueltas para que todo el
grupo lasingpeccione. Mediante esa serie de argumentosintercambiados
y esa transferencia de conocimientos, se forja poco a poco un prondéstico
por consenso. Quienes recomiendan el método Delfi afirman que el
anonimato de las respuestas por escrito provenientes del grupo de
expertos preserva las caracterisicas deseables de un comité de
egpecialista, al mismo tiempo que reduce los efectos de la tendencia a
“seguir la corriente” y de las personalidades dominantes que influyen
indebidamente en lasopinionesde grupo.

Encuesta a la fuerza de ventas.- lLas estimaciones de ventas futuras
regionales se obtienen individualmente a partir de cada uno de los
miembrosde la fuerza de ventas. Estasestimacionesse combinan a fin de
elaboraruna estimacién de lasventasen todaslasregiones. Para asegurar
estimaciones realistas, los gerentes deben entonces transformar esta
estimacion en un prondstico de ventas. S trata de un método de
prondstico popular en aquellas empresas que tienen un buen sissema de
comunicacion y vendedoresque atienden directamente a losclientes.

Encuestas a Clientes.- Las estimaciones de las ventas futuras se obtienen
directamente de los clientes, a quienes se encuesta individualmente para
determinar los volumenes de productos que la empresa pretende adquirir



en cada periodo en el futuro y se prepara un pronéstico de ventas
combinando lasrespuestasindividualesde losclientes. Este método puede
ser el preferido en empresas con relativamente pocos clientes, como los
proveedores de la industria automotriz y los contratistas para las fuerzas
armadas.

Analogia Histérica.- Este método liga la estimacién de lasventasfuturasde
un producto con elconocimiento de lasventasde un producto similar. A la
estimacion de lasventasde un producto se aplica el conocimiento de las
ventasde un producto smilar durante varias etapas de su ciclo de vida.
Este método puede ser particularmente atil en el pronéstico de ventasde
productosnuevos.

Investigacion de Mercado.- En las encuestas de mercado, la base para
comprobarlashipotesis sobre losmercadosreales son loscuestionariospor
correo, las entrevistas telefénicas o las entrevistas de campo. En las
pruebas de mercado, los productos mercadeados en regiones objetivo o
en puntosde venta. Por lo general, estos métodos son los preferidos para
productos nuevos o para los ya existentes que se planea introducir en
nuevossegmentosdel mercado.

Resumen

La produccion moderna depende mucho de los prondsticos de la
demanda y la actividad. S& han hecho pronésticos a partir de las
opiniones de los consumidores, los distribuidores, los expertos y los
ejecutivos, mediante pruebas de mercado y la investigacion de
mercados, o mediante el analissde causasy datoshistéricos.

Un analisis de serie de tiempo define como los indicadores de la
produccién varian con el tiempo. Los factores que afectan a un
prondstico de seriesde tiempo, Y=TCSR, son:

T=la tendencia subyacente a largo plazo delindicador.
C =lasvariacionesciclicasrespecto de la tendencia.

S=lasvariacionesde temporada dentro de la tendencia.



R=Ilasvariacionesresdualeso restantesinexplicadas.

Se pueden determinar lineasde tendencia de mejor ajuste, rectas o
curvas, porel método de minimoscuadrados. La ecuacién de ajuste
de linea es extrapolada para estimar la demanda futura. Un
prondstico de promedio smple o de promedio mévil, corregido por
un indice de temporada, amortigua lasfluctuacionesde temporada
para indicarla actividad futura.

La confiabiidad de todos los pronésticos debe ser verificada
comparando losvalorespronosticadoscon losreales. Lasgraficasde
control de estadisticas sirven para vigilar los pronésticos de seriesde
tiempos.

B analisis de correlacibn examina el grado de relacién entre
variables. Da comienzo con el calculo de una ecuacién de regresién
que relaciona matematicamente doso masvariables. H coeficiente
de determinacién indica la proporcion de la dispersion de losdatos
explicada porla ecuacién de regresion.

B método de pronédstico mas adecuado depende del tipo vy
cantidad de la informacion disponible, del costo de andlisis y el
tiempo para hacerlo, asi mismo como del alcance y exactitud que
esperan del prondstico. Hay muchos métodos disponibles, desde los
modelos matematicoscomplicados hasta el sofisticado y cualitativo.
B empleo eficaz de cualquier técnica de pronédstico exige un
conocimiento a fondo de lasfuerzasecondmicas que influyen en la
prediccion y una evaluacion cuidadosa de las fuentes de
informacioén, la mecanica del modelo y la interpretacion de los
resultados.

La observancia de tendenciaspara detectarpatronesestudiando los
medios impresos de comunicacién es una adicién reciente de los
meétodos de prondstico. Los prondsticos de acontecimientos lejanos
en el futuro les permiten a los planificadores dirigir las actividades
actualesen forma que probablemente evite dificultadesfuturas.



BJEMPLO: Analisisde regresion lineal smple, una serie de tiempo

Secific Motors produce motores electrdnicos para valvulas automaticas para la
industria de la construccién. Durante masde un ano, la planta de produccion de
specific a operado a casi plena capacidad. Jm Whit, el gerente de planta,
estima que el crecimiento en las ventas continuara y desea desarrollar un
prondstico a largo plazo que se usara para planear las necesidades de las
instalaciones para los siguientes tres afios. S han totalizado las cifras de ventas
correspondientesa losultimosdiezanos:

VENTASANUALES VENTASANUALES
) (MILESDE ) (MILESDE
ANO UNIDADES) ANO FUENTES)

1 1,000 6 2,000

2 1,300 7 2,200

3 1,800 8 2,600

4 2,000 9 2,900

5 2,000 10 3,200

Estudiamoslasformulasu lasdefinicionesde lasvariablesde la tabla 3y después
construimosla tabla siguiente para estableceslosvaloresa utilizar en lasformulas.

VENTASANUALES
) (MILESDE PERIODO
ANO UNIDADES) (y) (X) X2 XY
1 1,000 1 1 1,000
2 1,300 2 4 2,600
3 1,800 3 9 5,400
4 2,000 4 16 8,000
5 2,000 5 25 10,000
6 2,000 6 36 12,000
7 2,200 7 49 15,400
8 2,600 8 64 20,800
9 2,900 9 81 26,100
10 3,200 10 100 32,000
Totales >y=21,000 > x=55 > x2=385 >xy= 133,300




Tabla 3: Definiciones de variables y formulas para el analiss de regresion lineal
simple

valoresde la variable

x= independiente Y=
valoresde la variable valoresde y que aparecenen la
y= dependiente linea de tendencia Y= a + Bx
n= numero de observaciones X= valorde x que ocurre sobre la linea
= interseccién con el eje vertical de tendencia
b= pendiente de la linea de regresion r= coeficiente de correlacion
valormedio de la variable
y= dependiente r’= coeficiente de determinacion
e X2y =Sx>xy Y= a +bX
n3x2 = (3x)?
_ nyXy —3X2Yy r= nyXy —3X2Yy
> S NV
In3x®= (V] InJy*- (Fv))

SOLUCION

1.- Resolvamosahora despejando losvaloresde ay de b;

a=

DXEPY =IXIXY

(385)(21,000) -
(55)(133,300)

nyx2 - (¥x)2 10(385) - (55)2

8,085,000 - 7,331,500 _ 753,500 _ 913333
3,850 - 3025 825
nyxy -Sx Sy __(10)(133,300) - (55)(21,000)
nyx2 — (3x)2 - 825

1,333,000 - 1,155,000 _ 178,000 _ 215758

825

825



2.- Ahora que conocemos los valores de a y de b, podemos utilizar la
ecuacién de regresion para pronosticarlasventasde anosfuturos:

Y=a +bX=913.333 + 215.758X

3.- S descamos pronosticar las ventas en miles de unidades para los tres
afnos siguientes, podriamosreemplazar 11, 12 y 13, que son lostres valores
sguientesde X enla ecuacion de regresién de X

Y11 =913.333 + 215.758(11) = 3286.7, 0 3,290 milesde unidades
Y12 = 913.333 + 215.758(12) = 3,502.4, 0 3,500 milesde unidades
Y13 =913.333 + 215.758(13) = 3,718.2, 0 3,720 milesde unidades

Losprondsticosse redondearon son un digito significativo masque losdatos
originales. Observe que los datos de ventas sblo contienen dos digitos
sgnificativos;losprondsticosse calculan con tres.



TAREA. Resolver y analizar el siguiente problema:

Se presenta a continuacion un resumen de informacidn seleccionada sobre ventas y produccién de
Cabot Co., correspondiente a julio 2010:

a.- Ventas estimadas:

Producto K: 40,000 unidades a $30.00 por unidad.
Producto L: 20,000 unidades a $65.00 por unidad.

b.- Inventarios estimados, 1 de Julio de 2010:

Material A: 4,000 libras Producto K: 3,000 unidades a $17.00 por unidad
Material B: 3,500 libras Producto L: 2,700 unidades a $35.00 por unidad

No hubo inventarios de produccion en procesos estimados para el 1 de julio de 2010.

c.- Inventarios deseados al 31 de Julio 2010:

Material A: 3,000 libras Producto K: 2,500 unidades a $17.00 por unidad.
Material B: 2,500 libras Producto L: 2,000 unidades a $35.00 por unidad.

No habia inventarios de produccidn en procesos deseados para el 31 de julio de 2010.

d.- Materiales directos empleados en la produccidn:

Producto K Producto L
Material A: 0.7 libras por unidad 3.5 libras por unidad
Material B: 1.2 libras por unidad 1.8 libras por unidad

e.- Costos unitarios para los materiales directos:

Material A: $4.00 por libra
Material B: $2.00 por libra

f.- Requerimientos de mano de obra directa:

Departamento 1 Departamento 2
Producto K 0.4 horas por unidad 0.15 horas por unidad
Producto L 0.6 horas por unidad 0.25 horas por unidad



Departamento 1 Departamento 2

Tasa de mano de obra directa $12.00 por hora $16.00 por hora

h.- Gastos Indirectos de Fabricacién estimados para julio:

Sueldos indirectos de fabricacion S 200,000

Depreciacién de planta y equipo 40,000
Energia eléctrica y alumbrado 25,000
Materiales indirectos 34,000
Total T 299,000

Instrucciones:

1.- Prepare un presupuesto de ventas para julio.

2.- Prepare un presupuesto de produccion para julio.

3.- Prepare un presupuesto de compras de materiales directos para julio.
4.- Prepare un presupuesto del costo de la mano de obra directa para julio.
5.- Prepare un presupuesto del costo de los bienes vendidos para julio.



CUESTIONARIO

1.- Un presupuesto es un plan financiero que muestra las fuentes y los usos de los fondos para
un periodo de tiempo especifico en el futuro.

a.- Verdadero
b.- Falso

2.- De qué depende el Costo del Capital:

a.- Depende de la mezcla de recursos ajenos y activo fijo.
b.- Depende de la mezcla de activo circulante y capital.

c.- Depende de la mezcla de capital propio v deuda.
d.- Ninguna de las anteriores.

3.- La depreciacidn es un procedimiento contable para aumentar el valor de un activo haciendo
cargos como gastos a través del tiempo.

a.- Verdadero
b.- Falso

4.- {Qué analiza el presupuesto monetario financiero?

Analiza la correspondencia entre la evolucién real de la economia y los flujos monetarios y
financieros que hacen posible tal evolucién dentro de ciertos margenes de estabilidad.

5.- éQué resume el presupuesto de gastos de capital?

a.- Los planes para la adquisicidn de activos fijos.
b.- Los planes para el aumento de capital social.

c.- Los planes pera la disminucién de activo circulante
d.- Todas las anteriores.

6.- ¢Cudles son los pasos a seguir para la elaboracion de un presupuesto?

Presupuesto de ventas, presupuesto de produccién, presupuesto de compras de materiales
directos, presupuestos del costo de la mano de obra directa, presupuesto de gastos indirectos de
fabricacion, presupuesto de gastos de venta y de administracién, presupuesto del costo de los
bienes vendidos, estado de resultados, presupuesto de gastos de capital, presupuesto de efectivo
y balance general.

7.- éQué indica el presupuesto de ventas?

a.- Publicidad y promociones
b.- Capacidad de produccién.
c.- La cantidad de ventas estimadas y el precio de ventas unitario.
d.- Ninguna de las anteriores




8.- ¢Qué representa el presupuesto de producciéon?

Representa el punto de partida para determinar las cantidades estimadas de materiales directos
que sera necesario comprar.

9.- Entre que departamentos es coordinada la mano de obra:

a.- Ventas y personal.

b.- Produccidn y Ventas

c.- Ninguna de las anteriores
d.- Produccidn y Personal

10.- ¢Qué permite el estado de resultados?

Esto permite que la gerencia evalie los efectos de los presupuestos individuales sobre las
ganancias del afio.



UNIDAD IX
CONTROLDE OPERACIONES

9.1. Conceptosy Principios

B control de la produccion tiene una doble finalidad: dirigir la ejecucion de las
actividades planeadas previamente y vigilar sus progresos para descubrir y corregir
iregularidades. Hcontrolde la cantidad se concentra enla entrega de la produccién
deseada dentro del plazo esperado. A este respecto, la funcion de control esla fase
activa de la produccién. Los planes se convierten en avisos de acciéon que indican
exactamente que trabajadoresy maquinas operaran, cuales seran lasoperacionesy
cuando se deben realizar. Luego se comparan las acciones con el comportamiento
planeado a fin de tenerla retroinformacién necesaria para planear de nuevo o para
iniciar accionescorrectivas.

La naturaleza dindmica de las actividades de control hace que el control de lo
cantidad sea dificilde programar. Se beneficia con losprocedimientosbien disefiados,
el buen adiestramiento y losinstrumentos administrativos graficos; pero no se adapta a
lasformulacionesrigidas.

Hay una semejanza interesante entre el control de la produccién y una operacion
militar. Antesde una batalla (proceso de produccién), la planeacidén logistica coloca
las tropas y los suministros en una posicion estratégica favorable (asignacion y
programacion de trabajadores, maquinas y materiales). Se elaboran planes tacticos
para las maniobras en el campo de batalla (sucesibn de operaciones, politicas de
inventario, cargas de maquinas, etc.). Pero ni los mejores planes militares militares
pueden predecirtotalmente lasaccionesdel enemigo (pronostico de lascondiciones
comerciales, accionesde loscompetidores, demorasy fallas, etc.); de manera que el
comportamiento en la verdadera batalla depende en buena parte del adiestramiento
individual, del equipo, la supervision y las tacticas. S supone que una red de
comunicaciones trasmite los informes del momento sobre la batalla (operacionesde
produccion) al puesto de mando (supervisores de produccion) para que se puedan
hacer ajustes en los planes tacticos. Las solicitudes de refuerzos o de acciones
coordinadas se envian mas atras, el cuartel general (departamento de control de
produccion). Ahi se evaluan los ajustesy, si son aceptados, se convierten en 6rdenes.
Lasaccionesprontasy adecuadasson necesariasen todoslosniveles, desde laslineas
del frente (linea de produccién) hasta el estado mayor (personal de produccion) para
que el sistema de control sea sensble y confiable.



9.2. Estrategiasy 9.3. Prioridades

H control de la produccion es verificar sila empresa estd cumpliendo con las metas
propuestasen la planeaciony programacion.

Este control se realiza a travésde herramientascomo son:
Ordenesde produccién,
Reportesde trabajo y

Control de materiasprimas.

Los principales controles que ejercen dentro del area de produccidén son los que se
mencionan a continuacion:

a) Control de Inventarios

Este control se realiza basicamente en lossiguientespuntos:
e Enla existencia fisca de losmaterialesdel almacén.
e Enlospuntosde reposicion.
e Enlarotacion de losmateriales.

e Enreserva o nivel de insumosde proteccion adecuada para evitar altosindices
inmovilizacion o de escasez.

e Enlosloteseconémicosde compra y frecuencia de pedidos.
b) Control de Existencias

a. Hcontrol fisico de losmateriales hecho una vez al afio, cuando menos, aunque
lo masrecomendable es que se realice diariamente tomando muestras al azar,
pero procurando eliminar articulos que hayan sido sorteados.

b. Mediante etiguetas que se ponen en el casllero en que se encuentra
determinado articulo y verificando peri6dicamente que lossaldoscorresponden
a la existencia fisica de dicho articulo.

c. Registrando en un paquete computarizado las entradas, salidas, existencias y
rotacién de losarticulosalmacenados.



c) Control de Rotacion

Este indicador da a conocer el movimiento de entrada y salida de un material o
producto en relacién con ser mensual o anual. Mientras méas alto sea el valor de la
rotacion mejor administracién de inventarios se tendra. Un valor de cero en el
indicador significa que el producto estd en su maxima inmovilizacion. Un valor
negativo también significa la total inmovilizacién.

Para un indicador exacto debe tomarse como base el inventario promedio, sin
embargo, enla practica se acostumbra tomar solamente el inventario finalcomo base
aceptable. Tiene masutiidad para la toma de decisionesconocerla tendencia de la
rotacién que su exactitud.

Totalde salidas
mensuales
Inventario final
mensual

Rotacidon=

d) Control estadistico de la Calidad

H control de la calidad de los productos permite mantener uniforme el conjunto de
caracteristicas o atributos que deben poseer para satisfacer la necesdad de los
clienteso usuarios. Generalmente no se trata de obtenerla maxima calidad, sino tener
sempre una calidad aceptable y acorde al objetivo de la empresa.

H control estadistico de la calidad se aplica tanto a los articulosmediblescomo a los
no medibles. B grupo de articulos medibles se controla por las variables de las
unidades de medida empleadas para que estén dentro de ciertos limites de
aceptacion, en tanto que el grupo de productos no medibles se controla por el
numero de defectivosobservadosy que se aceptan también dentro de ciertoslimites.

e) Control de las propiedadesfisicas

H mantenimiento puede definirse como todaslas actividades desarrolladas con el fin
de conservar las propiedades fiscas de una empresa en condiciones de
funcionamiento seguro, eficiente y econémico.

Las propiedades fiscas de la empresa, para fines de mantenimiento, pueden
clasificarse en equipo, instalaciones, edificiosy otras.

Dentro de los equipos se pueden mencionar: herramientas, maquinas herramienta,
maquinas mecéanicas, eléctricas, electronicas, etc., motores, unidades automotrices,
homosy otrasunidadesde esta naturaleza.



Las instalaciones son los dispositivos necesarios para la generacion, control y
distribucion de la energia eléctrica, hidraulica, neuméatica, mecanica, térmica, asi
como los sistemas de distribucién de combustible, gas, agua, agentes extintores de
incendio, etc.

Los edificios comprenden las construcciones necesarias para albergar personal o
protegerequipo, instalaciones, materiales, etc.

Otraspropiedadesfisicasno comprendidasen los grupos anteriores son las carreteras,
viasférreas, escapes, acueductos, muelles, aeropuertos, helipuertos, corralones, patios
y otros.

A. Mantenimiento preventivo

Es el sistema rutinario que tiene por objeto evitar lasfallas en su fase inicial y asegurar
lasperfectascondicionesde funcionamiento de laspropiedades.

H mantenimiento preventivo comprende las siguientes actividades: limpieza, pintura,
lubricacion, carga o abastecimiento e inspeccién.

B. Mantenimiento Correctivo

Eselprograma que tiene como finalidad corregir una falla que se presenta, ya sea por
sintomasclarosy avanzadoso porel paro ocasionado poruna descompostura total.

Conocida la causa de la descompostura se debe proceder a la programacién del
trabajo con la técnica de camino critico para ahorrartiemposy costosde reparacion
y especialmente losindirectosocasionadospor el paro de la produccién que siempre
son muy elevados.

f) Nomero de accidentes

H accidente esun acontecimiento imprevisto que interrumpe o trastorna el desarrollo
ordenado de lasactividades que se realizan en un lugarde trabajo, y sempre afecta
a uno o mas de los elementos de produccién. En la produccion sea de bienes o
servicios, generalmente intervienen cinco elementos: hombre, maquinaria, equipo,

materia prima y tiempo.

En un accidente suelen intervenir seis factores: el agente, la parte del agente, la
condicion insegura, el tipo de accidente, el acto inseguro y el factor personal de
inseguridad.



En rigor, todoslosaccidentesdeben investigarse, sin importar que hayan producido o
no lesiones.

g) Control de los Costos de Produccion

Eseldesembolso que se hace poreluso de losrecursoso insumosque intervienen en la
fabricacion de un articulo o producto, talescomo materiales, empleados, sueldos, uso
de la maquinaria o de las instalaciones, energia eléctrica, lubricantes, materiales
secundarios,como estopa, torillos, tuercas, etc.

Tiposde Sistemas

Costo Medio: consiste en promediar los diferentes precios de entrada y contabilizar
dicho precio promedio como costo de salida. Este sistema esuno de losmaés utilizados
porsu sencilezde manejo.

Costo PEPS Primeras entradas, primeras salidas: significa que los primeros articulos en
entrar deben ser los primeros en salir. Este sistema es doble, pues sirve de control
contable y de control fisico de almacenamiento, pero puede establecerse solamente
en la contabildad para controlarloscostos, o bien, solamente en losalmacenespara
evitarque permanezcan mucho tiempo inmovilizadoslosarticulos.

Costo UEPS. Ultimas entradas, primeras salidas: en este sistema los ultimos articulos en
entrar serdn los primeros en salir. También este sissema puede ser de doble control:
para el control de los costosy para el control de los articulos almacenados. No se
recomienda este sistema de costosen épocasde devaluacion o de inflacion, porque
quedan en el almacén losarticuloscon valormasbajo del costo real de reposicién, lo
que da lugar a una descapitalizacion de la empresa, es decir, carecera de capital
para reponerlosinventarios.

Costo Estimado: este sistema consiste en fijar un costo de salida unico, sin importar
cuales sean loscostosde entrada. B costo se estima de acuerdo con un prondstico
basado enlatendencia de loscostosanteriores.

Costo Estandar: consiste en estimar, con base en estudios de ingenieria industrial, el
costo mas adecuado para minimizar los desperdicios de materia prima. En los costos
estandaresde la mano de obra deben hacerse estudiosde tiemposy movimientosy
de tecnologia y procedimientosempleadosen la produccion.

Costos Variables: son los costos sujetos a cambios frecuentes durante el ejercicio
social. Estos cambios pueden ser proporcionales al volumen de produccién o al de
ventas, pero lascausasde lasvariablespudieran serde tipo externo.



Costo Unitario: es el costo de cada unidad de produccién resultado de dividir el costo
total de produccion entre el niumero de unidadesproducidas.

h) Ergonomia

Esuna ciencia interdisciplinaria dedicada a resolverlosproblemasdel trabajo humano,
auxilidandose de losaspectosanatomicos, fisiolégicosy de psicologia experimental, asi
como de la higiene ocupacional, la medicina, la pedagogia, lasciencias sociales, la
ecologia humana,la cibernética y lastecnologiasdel trabajo.

En la practica la Ergonomia se dirige a aquellasactividadesencaminadasa preparar
al hombre para eltrabajo, talescomo la orientacién vocacional y el entrenamiento, la
seleccion del personal, la observacion y el control de la adaptacién de losindividuosal
trabajo y la rehabilitacién.
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CUESTIONARIO

1.- ¢Cudles son las dos finalidades que tiene el control de la produccién?
a. Las accionesy el control de la cantidad.
b. La fase activa de la produccion y mejores planes militares.

c. Dirigir la ejecucidn de las actividades planeadas v vigilar sus progresos para descubrir y corregir
irregularidades.

d. Todas las anteriores.
2.- El resultado de la interaccidon de la gerencia y los cambios al plan agregado es:
a. Planeacién agregada

b. Plan de Produccién

c. Asignacién de cargas.
d. Ninguna de las anteriores.

3.- El pronéstico de la demanda es la base que soporta todo el proceso de programacion, es el
horizonte de la planeacion.

a. Falso

b. Verdadero

4.- ¢(Cudles son los dos tipos de estrategias que existen para la planeacién agregada?
a. Puras y Mixtas

b. Mixtas y Compuestas

c. Sencilla y Compuesta

d. Ninguna de las anteriores.

5.- Tipo de estrategia pura en la cual los inventarios de los articulos terminados se emplean para
cubrir las variaciones en la demanda, a costas de inversién en el inventario o costos de faltante.

a. Persecucion de la demanda.
b. Produccion idéntica.

c. Estrategias hibridas.



d. Niveles de la produccioén.

6.- La gran mayoria de las empresas logran con frecuencia menores costos que las estrategias
puras empleadas, empleando estrategias hibridas que incluyen tiempo extra, contratacién y
despidos.

a. Verdadero
b. Falso

7.- Las estrategias compuestas son una combinacion de estrategias de produccidn para lograr
costos considerablemente menores.

a. Verdadero

b. Falso

8.- ¢A qué se refiere el concepto de prioridades dentro del control de operaciones?

Se relaciona con la determinacion de qué material se necesita y en qué momento.

9.- Realizar un diagrama en el cual se explique brevemente los tipos de estrategias que existen.
PURAS: Niveles de la produccién y persecucion de la demanda

MIXTAS: estrategias hibridas

10.- ¢Qué tipo de control de operaciones funge como indicador en el cual se conoce los
movimientos de entradas y salidas de un material o producto.

a. Control de Rotacidn.

b. Control de Existencias
c. Control estadistico.
d. Ninguna de las anteriores

11.- La ergonomia es una ciencia interdisciplinaria dedicada a resolver los problemas del trabajo
humano.

a. Verdadero.
b. Falso

12.- Control que permite mantener uniforme el conjunto de caracteristicas o atributos que debe
poseer un producto para satisfacer la necesidad de los clientes.

a. Control de las propiedades fisicas.



b. Mantenimiento preventivo.

c. Control estadistico de calidad.

d. Mantenimiento correctivo.

13.- El mantenimiento correctivo es el sistema rutinario que tiene por objeto evitar las fallas en
su fase inicial y asegurar las perfectas condiciones de funcionamiento de las propiedades.

a. Verdadero.

b. Falso

14.- Relaciona los siguientes conceptos:

Concepto Relacién Definicion

A) Costo estimado B) Son los costos sujetos a
cambios frecuentes durante el
ejercicio social.

B) Costos Variables A) Consiste en fijas un costo de
salida Unico, sin importar
cuales sean los costos de
entrada.

C) Costo Medio G) Es el costo de cada unidad de
produccidn resultado  de
dividir el costo total de la
produccidon entre el numero
de unidades producidas.

D) Costo Estandar E) Los Ultimos articulos que
entran serdn los primeros en
salir.

E) Costo UEPS D) Consiste en estimar, el costo

mas adecuado para minimizar
los desperdicios de materia
prima.

F) Costo PEPS Q) Consiste en promediar los
diferentes precios de entrada
y contabilizar dicho precio
promedio como costo de
salida.

G) Costo Unitario F) Significa que los primeros
articulos que entran deben ser
los primeros en salir

15.- Describe brevemente de qué sirven los controles de operaciones estudiados en la Unidas 9
dentro de cualquier empresa.




UNIDAD 9
CONTROL DE OPERACIONES

9.4 Modelos

Entre las diferentes técnicas de control se pueden mencionar las siguientes:

Contabilidad

Auditoria

Presupuestos

Reportes, informes

Formas

Archivos (memorias de expedientes)
Computarizados

Mecanizados

Gréficas y diagramas

Proceso, procedimientos, Gannt, etc.
Procedimiento hombre maquina
Estudio de métodos, tiempos y movimientos.
Métodos cuantitativos

Redes

Modelos mateméaticos

Investigacion de operaciones
Estadistica

Célculos probabilisticas

Monitoreo y toma de decisiones

Grafica de Gantt: Uno de los elementos mas importantes de controlar es el desarrollo de
la realizacion de actividades tanto al tiempo que cada una de ellas implica, como en la
relacion que deben aguantar entre si en cada momento, cuando todas ellas concurren al
mismo fin.

Henry I. Gantt, invent6 para este efecto las cartas o graficas que toman su nombre y que
consisten en representar cada actividad por una barra horizontal la que, por su cruce con
niveles o lineas verticales, indica en meses, semanas, dias, entre otros, el momento de su
iniciacion y terminacion, y su simultaneidad con las otras actividades relacionadas con
ella. Suelen indicarse también a veces la persona, seccién, entre otros, encargada de
cada una de dichas actividades.

Las técnicas de trayectoria critica: Estas técnicas constituyen un método para controlar
programas, costos, tiempos, secuencias, relacion de actividades, entre otros.



Técnica PERT: Recibe su nombre de las siglas Program Evaluation and Revié Technique,
que traducido al espanol significa Técnica de Evaluacién y Revisibn de Programas.
Consiste en un instrumento con bases en una red de actividades y eventos, y mediante la
estimacion de tres tiempos, se evallua la probabilidad de terminar un proyecto para una
fecha determinada.

La técnica CPM: Simultaneamente con el estudio del método PERT, aunque de forma
independiente, las companias Dupont de Niemours, y Remington Rand, buscaban un
procedimiento que les permitiera resolver problemas tipicos de programacion. Llegaron al
resultado de redes de actividades, como en el caso del PERT, por lo que la primera fase
del CPM(Critical Path Method: Método de la Ruta Critica) es practicamente igual al PERT,
del cual difiere porque trabaja solamente con un tiempo probable de ejecucién, basado en
experiencias previamente registradas, pero a la vez introduce costos estimados de las
actividades implicadas en el proyecto, buscando acortar el proyecto al condensar ciertos
tiempos, para lograr un minimo costo.

El control de la Produccion busca:

e Conseguir que se entreguen los productos pedidos en las cantidades, fecha y
calidad requerida

e Conseguir que estos productos se fabriquen dentro de los costos previstos y estos
sean minimos.

e Crear un procedimiento que devenga rutinario de forma que se minimicen los
roces y conflictos interpersonales e inter departamentales.

Reglas que se deben seguir al proyectar un sistema de control de produccion.

1. Suministrar informacién periddica, adecuada y exacta: Toda la informacion
obtenida del sistema debe tener estas tres cualidades, el flujo de informacién o
comunicacion es la base de cualquier sistema de control de produccién, sin él no
hay sistema.

2. Ser flexible: Capacidad del sistema para ajustarse a las variaciones de la carga de
trabajo, y las posibilidades que tiene de modificarse para acomodarse a los
cambios de funcionamiento o a las condiciones que existen en la actividad.

3. Ser simple y comprensible: Se entiende por sistema simple aquel que sea
comprensible para todos aquellos relacionados con él.

4. Ser econdmico: Desde luego, la economia es la razdn basica para contar con un
sistema de control de produccion. Esta es una de las etapas mas dificiles de
valorar. Muchos de los beneficios obtenidos del control de producciéon son
intangibles y no se le puede asignar una valoracion.

5. Que empuje a una planificacién previa y a una accién correctiva: El sistema en si
debe necesitar una planificacién previa y una accion correctiva y no puede ser
efectivo a no ser que se hagan éstas cosas.




6. Permitir la direccion por excepcion: Es un sistema que informa a la direccién sélo
de aquellas cosas que exigen su accion. El sistema debe asegurar a la direccién
que las cuestiones de las que no se les informa van de acuerdo con los planes
trazados. Aqui la cuestibn mas interesante es que la direccibn sea capaz de
suponer que las cosas de las que no se les informan van de acuerdo con los
planes y que no es necesario que esté siguiendo continuamente los detalles.

Los Recursos Humanos en el Control de Produccion.

Los recursos humanos constituyen un elemento importante a tener presente en la
proyeccién y utilizacion de controles de produccién tanto desde el punto de vista de
formacion (saber) y de la motivacion (querer).

En ocasiones el control de produccion afecta a alguna persona o grupos de personas de
la Organizacién, por lo que se requiere la maxima colaboracion de todos los niveles,
desde el ejecutivo de maximo nivel hasta el empleado en mas simple, pues de lo contrario
se hace imposible su efectividad.

En la medida en que los recursos humanos estén mas identificados con Organizacién y
tengan posibilidades de tomar decisiones (enfoque participativo) se facilitara la
concepcion y funcionamiento del control y se podran incorporar elementos de autocontrol.




d@ PRINCIPALES INDICADORES

Entregas no oportunas a Clientes < 8000
Partes defectuosas del cliente DPPM <40
Indice se Satisfaccion del Cliente > 82 % in GREEN
Entregas no oportunas de Proveedores < 10000
Partes defectuosas del Proveedor DPPM <700
Numero de proveedores 15% < 2005
integracion de proveedores $ 250 KUSD
Inventarios 44 Avge
Scrap (Desperdicio) < 0,39 %
Retrabajo < 0,6 %
Tiempo Extra < $ 4,2 KUSD / Month
Fletes Especiales < $190 KUSD
Eficiencia global del Equipo OEE > 80 %
Ahorro en planta $ 2,1 MUSD
Productivity Gain >= 4%
Accidentes en el Mes 0




Ye
*Es indispensable 1a revision y monitoreo de los indicadores a fin

de visualizar el progreso y corregir posibles desviaciones.

e[_a revision debe hacerser diaria y reportarla.
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FUNCIONAMIENTO

e Es una directriz del Coorporativo.

e Todos los dias el Gerente de Planta debe de revisar los KPI's
(indicadores) del dia anterior.

e Se debe de actualizar su tablero.

e Mencionar el resultado obtenido.

* En caso de no haber logrado el objetivo, se debe de explicar cual
fue el problema que se tuvo, la accion tomada y el resultado
obtenido.

e En caso de requerir algun apoyo adicional se debe de solicitar en
la reunion.

e Nota: Se debe de llegar con acciones ya hechas. La reunion no es
para solucionar un problema sino para presentar resultados y
acciones.



