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Resumen

Novedades Andrea’s es una empresa dedicada a la fabricaciéon y comercializacién de juguetes de
plastico desde hace méas de 15 afios, debido a los requerimientos de los clientes, los procesos de
produccién se han venido adecuando para garantizar la satisfaccién de los mismos. Para este fin,
en la presente Tesina se lleva a cabo un andlisis de ventas para determinar la factibilidad del disefio
del Plan Maestro de Produccion, apoyado en una herramienta informéatica que permita reducir las
areas de oportunidad detectadas en el andlisis, como ayudar la toma de decisiones del personal
encargado de produccién, la compra adecuada de materia prima, la planeacién de produccion exacta
de cada tipo de juguete que comercializa Novedades Andrea’s, la entrega al cliente, el uso de
sistemas informaticos que permitan ahorrar costos y sea facil de usar para el personal de la empresa

con el fin de mejorar el control de produccion.

Para llevar a cabo el andlisis, el equipo se apoyé en herramientas de medicién tales como: la
entrevista, que se realiz6 a la directora general; la encuesta, que se aplic6 a los ocho empleados
operativos y administrativos; y una guia de observacion, las cuales fueron de apoyo para determinar
las oportunidades actuales. En la propuesta conforme a la problematica presentada en la empresa,
se propone el uso de una estructura organizacional, procesos definidos, descripcién de puestos, una
planeacion adecuada de la produccion y control de las existencias de materia prima y producto

terminado.

Finalmente con los resultados obtenidos se comprobé la hipétesis planteada y el cumplimiento de
los objetivos, considerando las necesidades que actualmente se tienen en la empresa Novedades
Andrea’s, la propuesta de “Disefio del Plan Maestro de Produccion, apoyado en una herramienta
informatica” que el equipo de investigacion disefid, se espera que contribuya en gran parte al
mejoramiento inmediato de las &reas de mayor importancia en el funcionamiento de la empresa,
corrigiendo de una forma convincente las fallas y carencias detectadas y que derivan con el primer

paso de mejora que el equipo propone.



Introduccion

En México, el 90% de las empresas son micro empresas y equivalen a mas de 3.6 millones de

empresas, lo cual es un importante impulsor de la economia en el pais (INEGI, 2011).

Novedades Andrea’s es una micro empresa dedicada a la fabricacion y comercializacion de juguetes
de plastico, desde 1997. Esta micro empresa ha sido creada sin los estudios necesarios que
sustenten su organizacion y sus procesos de produccién, que le permitan su permanencia en el
mercado actual; pues los productos que se producen en este tipo de empresas estan siendo

desplazados por productos importados de menor costo.

El objetivo de la presente Tesina, fue proponer un Plan Maestro de Produccion que establezca
estrategias de planeacion a través de una herramienta informética, que facilite la toma de decisiones

del lider de la empresa.

En la presente Tesina el lector encontrara el resultado de una investigacién que un equipo
interdisciplinario integrado por egresados en ingenieria en transporte, ciencias de la informatica,
ingenieria industrial e ingenieria en informatica, para dar una solucién desde una perspectiva

sistémica.

La presente investigacion tiene una estructura compuesta de cinco capitulos:

En el capitulo | llamado Marco metodolégico, se establece el objeto de estudio, partiendo del
planteamiento del problema en el cual se da una visién general de la problematica existente en la
empresa. Se plantean objetivos de investigacion, se describen las técnicas e instrumentos de
medicién, tanto de observacion como documentales, para el estudio en la empresa Novedades

Andrea’s.

En la justificacién se habla de la relevancia que adquiere la investigacion del tema u objeto de
estudio, mostrando los beneficios de los resultados de una investigacion interdisciplinaria, para
beneficio de la empresa e incluso de la poblacion. Por Ultimo se llega al planteamiento de la hipotesis,

en la cual se determinan las causas que se consideran responsables de la problematica planteada.

En el capitulo Il titulado Marco tedrico, se presentan los temas que sirven de soporte a la
investigacion realizada, tales como las teorias del proceso administrativo y los componentes que son

importantes para la toma de decisiones, determinacion de objetivos, metas, estrategias y politicas.



También se detalla la importancia del Plan Maestro de Produccion y su relacion con el control de
produccién, el manejo de materiales, calidad tanto en las materias primas como en producto
terminado y el recurso humano, determinando una optimizacién de todos estos recursos con base
en los productos obtenidos. Se hace mencidn de los sistemas informaticos y su relevancia en la toma
de decisiones ya que en base a estos, se puede tener informacién disponible en todo momento

apoyando a los lideres en un mejor manejo en los recursos que de ellos dependen.

El capitulo Il contiene el Marco referencial, donde se describe la empresa y cédmo se encuentra

organizada.

En el capitulo IV que se llama Procesamiento y analisis de la informacién de campo, se presentan
los resultados obtenidos a partir de la entrevista realizada a la directora de la empresa, asi como las
encuestas a los trabajadores, considerando las variables e indicadores que se propusieron en la

hipotesis.

Finalmente en el capitulo V llamado Propuesta, el equipo plantea el disefio interdisciplinario de una
soluciéon mediante un Plan Maestro de Produccién, para optimizar los procesos logisticos de
produccién evitando el desabasto de materia prima y el almacenamiento innecesario de producto

terminado.
Se pretende que en el futuro pueda el lider de esta organizacién obtener un control en las actividades

de compra de materia prima, produccion, venta y distribucion del producto mediante la

implementacién del sistema informatico que permite el control de inventarios.



Capitulo I. Marco metodoldégico

1.1 Planteamiento del problema

La presente investigacion se realizé en la empresa Novedades Andrea’s dedicada a la fabricacién y
comercializacion de juguete de plastico, esta ubicada en calle Mafianitas No. 185, Colonia Benito
Juérez, Ciudad Nezahualcdyotl. Estado de México, codigo postal 57000. Es una microempresa

familiar, registrada ante el Sistema de Administracion Tributaria (SAT) como persona fisica.

Se observé que la empresa no cuenta con una organizacion estructural ni de procedimientos, la
administracion en la empresa Novedades Andrea’s es ejercida por la duefia y su hijo, quienes a base

de prueba y error administran, controlan y dirigen la empresa.

Los empleados son contratados mediante dos esquemas: de base y temporal; los primeros se
encargan de la produccion, el mantenimiento y operacion de los equipos, la transportaciéon de la
mercancia, administracion del almacén y también realizan diferentes actividades dependiendo de los
pedidos que se tengan que entregar, asi como de las contingencias que se vayan generando, ya sea
por el desabasto de materia prima, o por la ausencia de algin empleado, mientras que los empleados
temporales se encargan de la maquila del juguete, los cuales trabajan por destajo, a quienes
generalmente como Unica referencia se les pide su INE y comprobante de domicilio para que se les

de la capacitacién y se les entregue la materia prima.

La maquinaria que se utiliza no es de marca, es ensamblada con piezas de diferentes maquinarias,
se le da mantenimiento segln se necesite y el tiempo de uso. Las instalaciones en las que por ahora
se encuentra operando la empresa no son adecuadas para la operacion segura de la maquinaria,
tampoco se cuentan con las medidas de seguridad e higiene para garantizar la integridad del equipo
ni de los empleados en caso de alguna contingencia, la materia prima esta almacenada en el mismo

lugar en donde se maquila, por lo tanto no se cuenta con una distribucion de planta adecuada.

Los controles que tienen para surtir pedidos, produccién y abastecimiento de materia prima son hojas
de Excel que solo operan los duefios y la secretaria, asi como cuadernos mediante los cuales llevan

el control requerido de quien surte el pedido o realiza la entrega.

Se abastece de materia prima tomando en cuenta las temporadas de mayor venta de algun producto,
de los pedidos que se tengan o de la oferta de la misma. La comunicacién dentro de la organizacién

se centra en la parte directiva. Por lo anterior el equipo de investigacion consideré importante revisar



y analizar, como se lleva la administracion de la empresa, en cuanto a procesos, roles, tareas, etc,

para proponer alternativas de solucién desde un enfoque interdisciplinario.

Pregunta de investigacion

¢, Como afecta la falta de un Plan Maestro de Produccién y de un sistema informatico en el control

de la produccion de la empresa Novedades Andrea’s?

Delimitacion del problema

Ese caso de estudio se realizé en la empresa Novedades Andrea’s dedicada a la produccion de
juguetes de plastico. Se llevd a cabo en un periodo de investigacion del 18 de Julio del 2015 al 27
de Febrero del 2016.

1.2 Objetivos

Disefiar un Plan Maestro de Produccién que establezca estrategias de planeacion a través de una
herramienta informatica, que facilite la toma de decisiones del lider de la empresa Novedades

Andrea’s a partir de investigacion documental y de campo.

Objetivos Especificos

- Conocer la situacién actual de la empresa mediante la observacion directa.

- Definir la misién de la empresa a partir de la entrevista con la direccion.

- Definir la vision de la empresa a partir de la entrevista con la direccion.

- Reestructurar el organigrama de la empresa con base en teorias de organizacion administrativa.

- Determinar como afecta la falta de un Plan Maestro de Produccion a partir de la entrevista con la
direccion.

- Conocer los procesos de produccién mediante la entrevista al jefe de esta area.

- Conocer la forma de comunicacion organizacional en la empresa por medio de la investigacion de
campo.

- Analizar las temporadas de ventas para determinar que producto producir, mediante un estudio
histérico de pedidos.

- Analizar los productos con mayores ventas para tener establecida la materia prima, mediante un
estudio estadistico.

- Identificar las ventas para establecer politicas de distribucion, mediante una encuesta al personal

encargado del area.



1.3 Técnicas e instrumentos de medicién

Las técnicas de investigacion de campo que se emplearon:
e Observacion: estilo de comunicacion, toma de decisiones, solucidon de problemas, materia
prima, personal, calidad, capacitacion y maquinaria.
e Entrevista: al duefio de la empresa, para conocer las condiciones de administracién y de
produccién y para conocer el proceso de produccion.
e Encuesta: al personal administrativo de la empresa y a los operarios para conocer las

condiciones de materia prima, maquinaria y capacitacion.

Las técnicas de investigacion documentales que se utilizaron fueron:
e Fichas bibliograficas: donde se identificaron datos de un libro o de algin documento escrito

sobre los temas objeto de estudio.

1.4 Universo y muestra

Novedades Andrea’s esta conformada por: 2 directivos y 8 empleados de base. Dado que la
poblacién en esta empresa es pequefa, se considera adecuado tomar todo el universo para el

andlisis del objeto de estudio, a fin de obtener conclusiones precisas y confiables.

1.5 Justificacion

De acuerdo con la Asociacion Mexicana de la Industria del Juguete, México es el tercer exportador
de juguetes en el mundo, después de China y Brasil. En promedio, anualmente el pais gana 1 mil
600 millones de délares en juguetes exportados. Estudios revelan que la carencia de una maquinaria
de alta tecnologia, que ha sido la misma desde la década de los 50°s y la falta de personal
especializado para su manejo, ocasiond que las empresas fabricaran los moldes y enviaran a su
personal al extranjero para continuar con el proceso, no permitiendo el crecimiento de esta industria
y provocando el cierre de empresas o que optaron por dedicarse a la importacion y comercializacion
(Red Voltaire, 2010).

La industria del juguete en México tiene oportunidades de crecimiento si las empresas estan
dispuestas a utilizar todos los recursos que se tengan disponibles, incluyendo aquellos en que se
requieren estudios de ingenieria, la revision de métodos logisticos, estdndares de produccion,
reduccién de costos de produccidn y distribucion, innovacién en disefios e implementacién de nuevas

tecnologias.



Las organizaciones deben contar con una estructura documentada y herramientas tecnoldgicas, que
definan los aspectos de como se van a dirigir y organizar las diferentes areas de la empresa; la
funcion principal es establecer autoridad, jerarquia, organigramas y departamentalizacion, de
acuerdo a todas las actividades o tareas que se realicen en la empresa, con la finalidad de producir
sus servicios o productos, mediante un orden y un adecuado control para alcanzar sus metas y
objetivos. Los empleados deberan seguir los manuales de procesos establecidos para cumplir en

tiempo y alcanzar los objetivos.

Estos puntos son relevantes no sélo en la industria del juguete, sino en la totalidad de las
microempresas mexicanas, las cuales generan 72% del empleo y 52% del Producto Interno Bruto
del pais (Banca empresarial Banamex, 2013). Son el sustento de miles de familias. Fomentar el
desarrollo de las microempresas, es de gran relevancia para la economia, por lo que aportar estudios
de comportamiento organizacional y desarrollar manuales de operacion, facilita el adecuado

funcionamiento y ayuda en gran medida a mantener la industria a flote.

Existe una gran variedad de actividades logisticas dentro del proceso industrial, tanto asi, que
detallar cada de ellas conlleva a un estudio extenuante, aunque se deben tomar en cuenta
dependiendo de la complejidad de las organizaciones, sin embargo para las micro o pequefias
empresas, se pueden obtener buenos resultados realizando pequefios cambios en la manera de

llevar a cabo la toma de decisiones al interior de la organizacion.

Es importante plantear una adecuada estructura organizacional, partiendo de la planeacién
estratégica, proceso a través del cual se declara la visiéon, la misién y los valores de una empresa,
se analiza su situacion externa e interna, se establecen sus objetivos a largo plazo, y se formulan

las estrategias que permitan alcanzar sus objetivos.

Es de gran importancia realizar un analisis de las areas que existen dentro de la empresa con base
en la aplicacién de la teoria, para conocer los recursos y capacidades con los que ésta cuenta,
algunas de estas areas son; Area Administrativa: objetivos, estrategias, politicas, valores,
planeacion, organizacion, direccion, control. Area de Mercadotecnia: ventas, producto, precio,
promocion, publicidad. Area de Logistica: distribucién, servicio al cliente. Area de Recursos
Humanos: contratacion, capacitacion, remuneracion, incentivos, liderazgo, motivacion. Area de

Produccidn: adquisicion de insumos, control de existencias, subcontratacion y tecnologia.

El realizar un andlisis interno tiene como finalidad identificar las fortalezas y debilidades de la
empresa para asi poder establecer objetivos y posteriormente formular estrategias que permitan

capitalizar fortalezas o superar debilidades, pero que a la vez tengan en cuenta los recursos y



capacidades de la empresa. Planear es prever el futuro. Identificar los objetivos y establecer los

planes de accién para conseguirlos, mediante recursos, plazos, etapas y mediciones.

En ese sentido, el equipo de investigacion considerd, que las empresas en general pueden obtener
beneficios al contar con un Plan Maestro de Produccion, que favorezca su desarrollo. El cual consiste
en un plan de produccién futura de los articulos finales durante un horizonte de planeacion a corto
plazo que por lo general, abarca de semanas a meses; toma la capacidad de produccién determinada
por el plan agregado y le asigna a pedidos de produccion.

Los objetivos del Plan Maestro de Produccién son dos:
° Programar productos finales para que se terminen con rapidez y cuando se haya
comprometido ante los clientes.
° Evitar sobre “stock” o sub “stock” de las instalaciones de productos, de manera que la

capacidad de produccién se utilice con eficiencia y resulte bajo el costo de produccion.

Como ya se ha mencionado, el Plan Maestro de Produccién es una decision de tipo operativa,
respecto a los articulos y cantidades que deben ser fabricados en el siguiente periodo de
planificacién, con el cual el lider de produccién tomara decisiones acertadas para determinar la
materia prima en especifico, tiempos, el espacio para almacenar y cuando estara disponible para

venta.

Por otro lado, es importante el uso de herramientas tecnoldgicas ya que desempefian un papel
fundamental, logrando un mayor control de productos y servicios de todo tipo asi como proporcionar

informacion para la toma de decisiones del lider, siendo sencilla, clara, veraz y oportuna.

Para mantener mercados hay que ser muy competitivo debiéndose asegurar calidad, precio,

continuidad de las entregas y el servicio al cliente.

Para llevar a cabo la propuesta, es necesario un equipo que intervenga interdisciplinariamente. Las

aportaciones fueron de la siguiente manera:

La participacion del Ingeniero Industrial consistié en analizar la problemética mediante un enfoque
sistematico tanto para las areas de produccién como para las de administracion, usando recursos y
analisis en materia de productividad y competitividad, a partir del diagndstico, mejora, organizacion
y disefio de los sistemas integrados por hombres, materiales, maquinas, informacion y tecnologias

dedicadas a la produccién de bienes y/o servicios protegiendo el medio ambiente.



El aseguramiento de la calidad en los sistemas productivos y de servicios es una de las aportaciones
mas importantes que el Ingeniero Industrial hace y en este caso de estudio su aporte fue de suma
importancia al disminuir la cantidad de merma. Si la empresa decide implementar la propuesta de
solucién, en un futuro pueda incrementar la productividad, logrando que sus productos se encuentren
en el momento, lugar y condiciones deseadas. Se desarrollaron propuestas que tendran un impacto

positivo en los niveles de servicio a los clientes y en los costos de las operaciones logisticas.

La aportacion del Ingeniero en Transporte fue analizar, diagnosticar problemas y plantear soluciones,
para mejorar los procesos logisticos, administrativos y de distribucién que sean empleados dentro
de la empresa; utilizando el analisis, poniendo en practica sus conocimientos adquiridos durante su
formacién académica involucrando las diferentes unidades de aprendizaje como son; administracion,
administracion de personal, organizacion y sistemas administrativos, introduccion a la logistica y

diagnéstico logistico.

La aportacion del Licenciado en Ciencias de la Informéatica fue identificar las necesidades de la
empresa Novedades Andrea’s respecto al manejo de informacién y asi poder, atenderlas por medio
del andlisis y disefio de un sistema de informacion que documente los procesos de la empresa
permitiendo asi la toma de decisiones, haciendo uso de herramientas, tomando en cuenta protocolos

de manejo de informacidn haciendo referencia a seguridad informatica y auditoria.

La aportacion del Ingeniero en Informética consistio en la identificacion de los procesos de la
empresa que puedan ser optimizados mediante la propuesta de disefio de un sistema de informacién,
para su futura implementacion, definiendo con ayuda del usuario, que en este caso seran los
miembros de la organizacion, a través de entrevistas, encuestas y otras técnicas de recoleccion de
datos que es lo que el sistema debe de hacer y cdmo lo debe de hacer, definiendo sus entradas y
salidas, asi como estableciendo las necesidades de hardware y software que tendra el sistema de

informacion.



1.6 Hipdtesis

La falta de un Plan Maestro de Produccion y la carencia de un sistema informatico, afectan el control

de la produccién de la empresa Novedades Andrea’s.

Variables Instrumentos
independientes Definicidn conceptual investigacion Indicadores
(causa) de campo
Plan Maestro de Producciéon seglin
Yangéz Insa (2007) permite establecer la Plan de
La falta de un planificaciéon de la produccién de la gama produccién
plan maestro de de productos finales de un sistema Entrevista
produccién productivo, para un horizonte temporal a Control de
largo plazo, en clase, en cantidad y inventarios

momento para cada uno.

Un sistema de informacion seguan
Pefia (2006) es un conjunto de elementos

Observacién

Base de datos
Infraestructura

computacional

) interrelacionados con el propésito de directa
La carencia de y Uso de
) prestar atencion a las demandas de
un sistema ] » L ] software
) ) informacion de una organizacion, para Entrevista
informatico ) o Control de
elevar el nivel de conocimientos que _ _
. ) inventarios
permitan un mejor apoyo a la toma de Encuesta ) o
o ) Disponibilidad
decisiones y desarrollo de acciones. ] N
de informacion
Variable

dependiente

(efecto)

Afectan el control
de la produccién
de la empresa
Novedades

Andrea’s

Productividad segun la Organizacion
Internacional del Trabajo es la
diferencia entre insumos utilizados
(humanos, materiales y tecnoldgicos) y

productos obtenidos.

Investigacion

documental

Observacioén

directa

Encuesta

Inventarios
Magquinaria
Materia prima
Calidad de
materia prima
Calidad en los

procesos




Capitulo Il Marco teérico

2.1 Proceso administrativo en la industria

En este capitulo se describen las etapas del proceso administrativo, considerando todos sus
elementos y la interrelacion que existe entre estas etapas, haciendo uso de teorias desde una
perspectiva incluyente, para conseguir un objetivo que se plantea dentro de una organizacion. La
importancia de considerar el proceso administrativo en la industria ha sido estudiado desde 1916 por
Henri Fayol y a través del tiempo ha sido perfeccionado y adaptado continuamente siguiendo los
parametros marcados desde un inicio por cuatro puntos principales: la planeacién, la organizacion,
la direccion y el control. Existen diversas variantes segln otros autores, pero todos estos puntos de

vista han sido definidos de acuerdo al contexto historico en que se han realizado.

La administracion marca una diferencia en el grado de éxito que puede tener una organizacion al
alcanzar sus objetivos y metas, asi como también al satisfacer sus obligaciones sociales que
depende, en gran medida, de sus lideres. Si los lideres realizan debidamente su trabajo es probable
gue la organizacion alcance sus metas, ya que sobre ellos recae la responsabilidad de administrar

todos los recursos con los que cuenta la empresa.

Es por ello que es de gran importancia la administracién, ya que es un proceso de crear, disefiar y
mantener un ambiente en el que las personas puedan laborar o trabajar en grupos para lograr

alcanzar con eficiencia metas seleccionadas.

El proceso administrativo es el conjunto de fases o etapas sucesivas que cumple la empresa para el
logro de sus objetivos en forma eficiente y eficaz, a través de las cuales se efectlia la administracion,

estas se interrelacionan y forman un proceso integral con ayuda del esfuerzo humano.

Al administrar un grupo social, se observa la existencia de dos fases: una estructural, en la que a
partir de uno o mas fines se determina la mejor forma de obtenerlos, es decir, se inicia con una idea
que a medida que se conjunta con otro grupo de ellas, transforma, crea y concreta una estructura
definitiva; y la otra fase es operativa, en la que se ejecutan las actividades necesarias para lograr lo

establecido durante el periodo de estructuracion.

Lyndall F. Urwick (2009) menciona que existen dos fases en el proceso administrativo: “la mecanica
administrativa es la parte de disefio y arquitectura de la administracion en la que se establece lo que
debe hacerse; mientras que durante la dinAmica se implementa lo establecido durante la mecénica,

en pocas palabras se refiere a la operacion de la empresa.”



Por lo tanto, la mecénica es sobre el qué debe hacerse (estructural), aqui se contemplan los aspectos
de estructuracidn, se trata de cémo han de ser las relaciones con vision hacia el futuro inmediato y
remoto, pero siempre hacia algo que debe hacerse; y en la dinamica es del cémo manejar de hecho
el organismo social (operativa), sobre lo que ya es operacional se busca como manejar de hecho los

hombres y los bienes que forman un organismo social con visidn hacia lo inmediato y actual.

El equipo se enfocara en la fase mecanica y dindmica, en las cuales hay una subdivision, donde la
fase mecanica presenta las etapas de planear y organizar la estructura de puestos y cargos que
componen la empresa; y la fase dinamica de dirigir y controlar sus actividades. Se explicaran a

continuacion a que se refieren cada uno de estos elementos.

2.1.1 La planeacién en la industria

Debido al cambiante entorno que rodea a las empresas hoy en dia, como el social, econémico y
politico del pais, las reformas laborales y tributarias, desastres naturales, avances tecnoldgicos, entre
otros factores que afectan a las empresas de manera directa e indirecta, es necesario disefiar e
implementar estrategias que permitan reducir los efectos negativos y aprovechar los efectos positivos
gue dichas situaciones puedan generar, de ahi la importancia de planear, ya que a través de ella se
prevén la contingencia y cambios que puede deparar el futuro y se establecen las medidas
necesarias para afrontarlos, aqui algunos enunciados que ejemplifican su importancia:

e Reduce los niveles de incertidumbre que se pueden presentar en el futuro, mas no los

elimina.
e Reduce al minimo los riesgos y aprovecha al maximo las oportunidades.

e Proporciona los elementos para llevar a cabo el control.

Esta primera etapa del proceso administrativo consiste en determinar las acciones que se realizaran
por medio de objetivos, politicas y procedimientos. Con esta etapa se resuelven las interrogantes

¢ qué quiere hacerse? y ¢ qué se va a hacer?

Lourdes Munch (2012) menciona que: “la planeacion es la determinacién del rumbo hacia el que se
dirige la organizacion y los resultados que se pretende obtener mediante el andlisis del entorno y la
definicién de estrategias para minimizar riesgos tendientes a lograr la misién y visién organizacional

con una mayor probabilidad de éxito”.

Para Harold Knootz y Heinz Heinrich (2009) "la planeacion comprende la seleccion de misiones,

objetivos y las acciones necesarias para lograrlas; requiere tomar decisiones, lo cual consiste en



elegir entre lineas de accidn, la planeacion cubre la brecha que va desde donde estamos hoy hasta

donde queremos llegar”.

De las anteriores definiciones se concluye que planear es fijar el curso concreto de accién que ha de
seguirse, estableciendo los principios que habran de orientarlo, la secuencia de operaciones para
realizarlo y las determinaciones de tiempo y de nimero necesarios para llevarlo a cabo, es decir,

planear es hacer que ocurran cosas que de otro modo, no habrian ocurrido.

Las actividades mas importantes dentro de la planeacién de acuerdo Munch L. (2012) son:
e Aclarar, amplificar y determinar los objetivos.
e  Pronosticar.
e Establecer las condiciones y suposiciones bajo las cuales se hara el trabajo.
e Seleccionar y declarar las tareas para lograr los objetivos.
e Establecer un plan general de logros, enfatizando la creatividad para encontrar medios
nuevos y mejores para desempefiar el trabajo.
e Establecer politicas, procedimientos y métodos de desempefio.

e Modificar los planes de los resultados de control.

Cada etapa del proceso administrativo se rige por una serie de principios cuya aplicacion es
indispensable para lograr una administracion racional. Por lo tanto, para planear eficientemente es

necesario tomar en cuenta los siguientes principios.

2.1.1.1 Principios de planeacién

Para Munch L. (2012) los principios que a continuacion se enuncian son verdades fundamentales de

aplicacion que sirven como guia de conducta a observar en la accion administrativa.

Principio de factibilidad. Los planes deben ser posibles; es inoperante elaborar planes demasiado
ambiciosos u optimistas que no se puedan lograr. La planeacion debe adaptarse alarealidad y alas

condiciones objetivas que actlian en el medio ambiente.
Principio de objetividad. Es indispensable utilizar datos objetivos tales como estadisticas, estudios
de mercado, estudios de factibilidad, calculos probabilisticos, modelos mateméticos y datos

numeéricos al elaborar planes para reducir al minimo los riesgos.

Principio de flexibilidad. Al elaborar un plan es conveniente establecer margenes de holgura que

permitan afrontar situaciones no previstas, que proporcionen nuevos curso de accién que se ajusten
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facilmente a las condiciones, pues no establecer ‘colchones de seguridad’ puede ocasionar

resultados desastrosos.

Principio de cuantificacion. Tanto el plan estratégico como los planes tacticos y operativos deben
plasmarse en términos numéricos y cifras exactas. Es comun que las empresas establezcan
objetivos de manera general sin establecer nimeros y cantidades de tiempo, lo que convierte los

planes en un conjunto de buenas intenciones.

Principio de unidad. Todos los planes especificos de la empresa deben integrarse a un plan general
y dirigirse al logro de los propdsitos y objetivos generales, de tal manera que sean consistentes en

cuanto a su enfoque y arménicos en cuanto al equilibrio e interrelaciéon que debe existir entre éstos.

Principio de cambio de estrategias. Siempre deben considerarse planes alternos para un escenario
optimista, otro realista y un pesimista. Comdnmente se conoce a esto como plan A, plan By plan C;

de tal forma que se afronten posibles cambios en el entorno.

Una vez comprendidos los principios que regiran la planeacion, se realizara el estudio de los
elementos de la misma, que serviran de partida y directriz primordial de toda actividad administrativa
y seran, de acuerdo con el orden de presentacion, la forma en que se irdn desarrollando en la

préactica.

En todo sistema social, las empresas tienen una funcion o tarea fundamental, que la sociedad les
asigna y el propésito de un negocio, generalmente es la produccién de bienes y servicios. Las
caracteristicas de los propésitos son:

1. Baésicos o trascendentales, porque constituyen el fundamento de los demas elementos

2. Genéricos o cualitativos, porque se expresan en niUmeros.

3. Permanentes, porque estan vigentes durante el periodo de planeacién hasta la organizacion.

4

Semipermanentes, porque pueden abarcar un periodo determinado.

Y son importantes porque:
e Sirven como base para los demas elementos de la planeacién.
e Orientan a los responsables de la planeacion sobre los cursos de accién.

e Identifican a la empresa ante el personal y la sociedad, con una imagen de responsabilidad.

Los objetivos indican los resultados que la empresa espera obtener; son fines por alcanzar,
establecidos cuantitativamente y determinados para realizarse transcurrido un tiempo especifico.
Toda empresa tiene objetivos que en términos generales, se relacionan con la cantidad de productos

y servicios que se cubriran con la competencia, el crecimiento, las utilidades, el bienestar de los
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empleados y trabajadores. Estos pueden ser a corto, mediano o largo plazo, dependiendo el lapso

que se fijen.

Las estrategias son cursos de accién general o alternativas que muestran la direccién y el empleo
general de los recursos para lograr los objetivos en las condiciones mas ventajosas. Las estrategias
en la empresa nacen como una respuesta para afrontar los retos que implican la competencia y la

vida de la empresa en si.

Al establecer estrategias es conveniente seguir tres etapas:

1. Determinacién de los cursos de accién o alternativas, es buscar el mayor ndmero de
alternativas para lograr cada uno de los objetivos.

2. Evaluar y analizar cada una de las alternativas, tomando en consideracién las ventajas y
desventajas de cada una de ellas, auxiliandose de la investigacion y de algunas técnicas
como: arboles de decision e investigacion de operaciones.

3. Seleccidn de alternativas, las més idoneas en cuanto a factibilidad y ventajas, seleccionando

aquellas que permitan lograr con mayor eficiencia y eficacia los objetivos de la empresa.

Una vez definidas las estrategias especificas, su realizacion debera traducirse en resultados que

apoyen los planes y los objetivos estratégicos, tacticos y operativos de la organizacion.

La formulacion de estrategias comienza cuando se analizan los factores o fuerzas internas de la
organizacion, asi como los de su entorno global, que influyen en la capacidad de la organizacion de
cumplir sus metas en el presente y el futuro. El analisis FODA y el modelo de las cinco fuerzas son

dos técnicas Utiles para analizar esos factores.

Andlisis FODA

Con base a Gareth R. Jones y Jennifer M. George (2009) “El analisis FODA es un ejercicio de
planeacién mediante el cual los lideres identifican las fuerzas (F), las oportunidades (O), las
debilidades (D) internas de la organizacion y las amenazas (A) externas en el entorno que afectan a
la organizacién. Con base en el analisis FODA, los lideres de todos los niveles de la organizacion
escogen las estrategias de los niveles corporativo, de negocio y funcional que mejor posicionan a la

organizacion para lograr su mision y sus metas.
El primer paso del analisis FODA consiste en identificar las fortalezas y debilidades de la

organizacion. La tarea que enfrentan los lideres es la de identificar las fortalezas y debilidades que

caracterizan el estado actual de su organizacion.
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El segundo paso comienza cuando los lideres emprenden un ejercicio completo de planeacién FODA
para identificar las oportunidades y amenazas potenciales del entorno que estan afectando a la
organizacion o que pudieran afectarla en el futuro. La técnica de planeacion de escenarios se utiliza

a menudo para reforzar este analisis.” (Gareth R. 2009).

Preguntas para el analisls FODA

Fortalezas potenciales Oportunidades potenciales Debilidades potenciales Amenazas potenciales
cEstrategia bien sAmpliar el/los negocio/s ;Estrategia mal formulada? sAtaques al/los
formulada? medular/es? ¢Lineas de productos obso- | negocio,/s medular/es?
¢Lineas de productos JExplotar nuevos segmentos letas, escasas? sAunmento de la compe-
fuertes? del mercado? ;Costos de produccion en tencia local?

sAmplia cobertura del sAmpliar el rango de los aumentor sAumento de la compe-
mercado? productos? Innovaciones de Iyl a la tencia extranjerar
;Competencia en sAmpliar la ventaja de dife- baja? ;Cambios en los gustos
produccion? renciacién en costos? :Plan de marketing pobre? de los consumidores?
¢Buenas habilidades en sDiversificarse a nuevos nego- sMalos sistemas de adminis- | :Caida de las barreras a
marketing? cios de crecimiento? tracién de materiales? la entrada?

;Buenos sistemas de sAmpliarse a mercados del ;Pérdida de lealtad de los dncremento de los
administracidn de extranjero? clientes? productos nuevos o
materiales? sAplicar las habilidades en sRecursos humanos sustitutos?

sHabilidades y lide- IyD a nuevas dreasr inadecuados? sAumento de la rivalidad
razgo en IyD? sEntrar a nuevos negocios ;Pérdida de nombre de la en el sector?
sCompetencias en relacionados? marcas MNuevas formas de com-
recursos humanos? sntegrarse verticalmente (Crecimiento sin rumbo? petencia en el sector?
sReputacion del nom- hacia adelante? ;Pérdida de mumbo ;Posible compra hostil?
bre de la marca? ntegrarse verticalmente corporativo? ;Cambios en los factores
Ventaja de diferencia- hacia atris? :Pleitos internos entre ﬁ(’mogrﬁﬁ('a&?

cion en costos? iSuperar las barreras a la divisiones? ;Cambios en los factores
¢Estilo gerencial entrada? sPérdida de control economicos?
apropiado? sReducir la rivalidad entre los corporatvor :Baja en la economia?
sEstructura organiza- competidores? Estructura y sistemas de sAumento en los costos
cional apropiada? sAplicar en nuevas dreas el control organizacionales de la mano de obra?
sSistemas de control capital del nombre de la inapropiados? iMenor crecimiento del
apropiados? marcar iMuchos conflictos y poli- mercado?

¢Habilidad para sBuscar un rapido creci- tica interna? Oeras?

administrar el cambio miento del mercado? {Onras?

estratégicor FOnras?

sOnras?

Al terminar el andlisis FODA y haber identificado las fortalezas, debilidades, oportunidades y
amenazas, se puede continuar con el proceso de planeacion y determinar estrategias especificas
para alcanzar la misién y las metas de la organizacion. Las estrategias obtenidas deben ayudar a la
organizacion para que alcance sus metas aprovechando las oportunidades, contrarrestando las
amenazas, adquiriendo fortalezas y corrigiendo sus debilidades.

El modelo de cinco fuerzas de Michael Porter

El modelo de cinco fuerzas de poder ayuda a los lideres a identificar cinco factores como amenazas

potenciales mas importantes del entorno externo que afectan el nivel de las utilidades que podrian
esperar las organizaciones que compiten en un mismo sector:

e El nivel de la rivalidad entre las organizaciones de un sector: cuanto mas compiten entre si

las compafiias por los clientes por ejemplo, bajando los precios de sus productos o

aumentando la publicidad, menor es el nivel de las utilidades del sector (precios bajos

significan menos utilidades).
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e Las posibilidades de entrar a un sector: cuanto mas facil les es a las compafiias entrar a un
sector, mayor es la probabilidad de que los precios y por ende las utilidades de ese sector
sean bajos.

e El poder de negociacion de los grandes proveedores: si s6lo hay unos cuantos proveedores
de un insumo importante, entonces éstos pueden aumentar su precio y los insumos caros
se traducen en menores utilidades para las compafiias de ese sector.

e El poder de negociacion de los grandes clientes: si s6lo unos cuantos clientes grandes
compran el producto de un sector, éstos pueden regatear para reducir el precio de ese
producto.

e La amenaza de productos sustitutos: a menudo, el producto de un sector es sustituto del
producto de otro sector. Cuando existe un sustituto para sus productos, las compaiiias no
pueden exigir precios muy elevados para ellos porque los clientes se mudan al sustituto y

esta restriccion mantiene bajas las utilidades.

Estas herramientas ayudardn a dar una clara visidén a la empresa acerca de las estrategias que se
deben formular para superar las debilidades y aprovechar las fortalezas existentes, esta labor es

definida por una buena organizacién comprometida con las metas de la empresa.

En la segunda etapa (organizacion) se distribuyen las actividades entre los miembros del grupo de
tal forma que se logre un minimo de gastos y una maxima satisfaccién de empleados y de todos los
trabajadores en general. Con ella se resuelve la interrogante ¢cémo se va hacer? Se considera el
punto de enlace entre los aspectos tedricos que también se conoce como mecanica administrativa y
los aspectos practicos que se denominan dinamica administrativa, entre “lo que debe ser “y “lo que

es’.

2.1.2 Funciones de la fase de organizacion

La organizacion en una empresa es de suma importancia pues es la manera en que llevara a cabo
sus funciones para poder lograr la mision, visién y los objetivos. Consiste en el disefio y fijacion de
las estructuras, procesos, funciones, responsabilidades, métodos y técnicas que ayudan a simplificar
el trabajo, con el propdsito de obtener la maximizacién de los recursos materiales, financieros,

tecnoldgicos y humanos, para la realizacion de los fines que la empresa persigue.

Segun Munch L. (2012) “La palabra organizacion, tiene tres acepciones etimoldgicamente, proviene
del griego 6rganon que significa instrumento; otra que se refiere a la organizacion como una entidad
0 grupo social y otra méas que se refiere a la organizacién como un proceso. Por lo que se dara un
enfoque tomando en cuenta a la escuela del proceso administrativo o enfoque funcional de la
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administracion, en donde uno de los principales personajes que sistematiz6 y divulgé fue el ingeniero
francés Henry Fayol quien definié este concepto como ‘montar una estructura humana y material

para emprender un negocio”.

Las actividades méas importantes dentro de la organizacién son:
e Subdividir el trabajo en unidades operativas.
e Agrupar las obligaciones operativas en puestos operativos.
e Reunir los puestos operativos en unidades manejables y relacionadas.
e Aclarar los requisitos del puesto.
e Seleccionar y colocar a los individuos en el puesto adecuado.
e Utilizar y acordar la autoridad adecuada para cada miembro de la organizacion.
e Proporcionar facilidades personales y otros recursos.

e Ajustar la organizacion a la luz de los resultados del control.

Por lo tanto, organizar es el establecimiento de la estructura necesaria para la sistematizacion,
racional de los recursos mediante la determinacidon de jerarquias, correlacion, agrupacion de
actividades, con el fin de poder realizar y simplificar las funciones del grupo social. Con el objeto de
conocer con qué recursos financieros, materiales, técnicos y capital humano se cuenta para hacer

las cosas.

2.1.2.1 Principios de organizacion

Los tedricos de la organizacion desarrollaron ciertas generalizaciones a las cuales consideraron
como los principios de organizacion, que son guia del pensamiento en la funcién de organizacion

Solo se hara mencién de los mas importantes.

Principio de unidad de mando. Establece que ningin miembro de una organizacion debera informar
a mas de un superior por cada funcion particular.

Principio de excepcion. Es de gran utilidad para el lider, ya que enfoca su atencion en aquellos
aspectos de primordial importancia. Las decisiones cotidianas pueden facilmente delegarse,

mientras que las no cotidianas por lo general requieren la atencién de un superior.

Principio de extensién de control (tramos de control). Hay un limite en cuanto al ndmero de
subordinados que un superior debe supervisar.
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Principios de jerarquizacion. Establece que la autoridad y la responsabilidad deben influir en una

linea clara e ininterrumpida desde el mas alto hasta el mas bajo ejecutivo.

Principio de especializacién. La forma en que las actividades se deben de separar y formar en grupos
especializados usualmente se denomina division departamental, cuyo propoésito es especializar las

actividades, simplificar las tareas de los lideres y mantener el control.

Por lo que es importante el proceso de organizacién pues evita la lentitud e ineficiencia de las
actividades, reduce costos e incrementa la productividad ademas de que es un medio en el que a
través de él se logran objetivos para un grupo social, se establece un orden y como se deben realizar
las cosas, asi como con qué tipo de recursos se cuenta para poder llevar a cabo lo establecido en la

planeacion.

2.1.2.2 Etapas de organizacion

Los elementos fundamentales de la organizacion son los que a continuacion se plantean segun
Munch, L. (2012):

“Division del trabajo: Consiste en la delimitacion de las actividades, pues esto nos reduce
imprecisiones en las actividades diarias a realizar, pérdida de tiempo, con el fin de realizar el trabajo
con precision, eficiencia y con el minimo esfuerzo. Contempla:
e La descripcion de procesos: Para asi poder elaborar el producto o servicio de una manera
eficiente y rentable.
e Jerarquizacion: Es el poder establecer grados de autoridad y control de actividades para
poder llegar al cumplimiento de metas y objetivos.
e Departamentalizacion: consiste en hacer una division de las actividades y funciones,
mediante la agrupacién de tareas similares.
e La descripciéon de habilidades: consiste en la descripcion de actividades necesarias para
llevar a cabo un trabajo de la mejor manera.
e Coordinacion: es el proceso de sincronizar y llevar a cabo los esfuerzos tarea o actividad,

mediante la sincronizacion de los recursos y esfuerzos del grupo®.

2.1.2.3 Técnicas de organizacion

Son importantes pues nos ayuda a establecer las bases para el logro de los objetivos, mediante la
determinacion de la base estructural, la asignacion de tareas y responsabilidades que darén lugar a

la delegacion de autoridad para que la empresa opere de forma 6ptima.
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Organigramas

Al respecto Munch, L. (2012) plantea que: "son representaciones gréaficas de la estructura formal de
una organizacion, muestra las relaciones, funciones, niveles jerarquicos, obligaciones y autoridad

existentes”.

La forma de dividir las tareas entre los departamentos depende de principios llamados criterios de
departamentalizacion, tipos, sistemas o modelos de estructuras organizacionales. Estos definen las

responsabilidades especializadas de las unidades de la estructura organizacional.

La determinacion de la clase de organizacién mas adecuada depende de: el giro, magnitud de la
empresa, recursos, objetivos, tipo y volumen de produccién, etc. Existen diferentes modelos de
organizacion como son:

e La organizacién funcional: el modo mas simple de departamentalizacion es el criterio
funcional que pueden usar las organizaciones tanto grandes como pequefias, su creador fue
Frederick Winslow Taylor, es funcional porque existe especializacién por parte de los
supervisores, lo cual los hace expertos en un conocimiento especial y esto se conoce como
autoridad funcional.

e Laorganizacion territorial (regional): consiste en atribuir a cada unidad de trabajo un territorio
0 una parte del mapa. Este criterio lo usan las empresas que operan en areas grandes o en
lugares diferentes, y en cada sitio es necesario asignar recursos o autonomia.

e La organizacion por producto: esta eleccién deriva en una estructura organizacional donde
la responsabilidad se divide usando el producto o servicio como criterio. En consecuencia,
cada unidad de trabajo tiene responsabilidad y autoridad sobre un grupo de operaciones o
sobre todas las operaciones relacionadas con un producto o servicio.

e La organizacion por cliente: es apropiado cuando se atienden distintos tipos de clientes con
necesidades muy distintas o cuando los clientes son iguales pero tienen necesidades
diversas.

e La organizacion por area de conocimiento: las escuelas, los laboratorios y los institutos de
investigacion trabajan con diferentes areas de conocimiento, que son sus lineas de
produccién. En estas organizaciones, los departamentos se crean para realizar actividades
especializadas en diversas areas.

e La organizacion por proyecto: los proyectos son actividades temporales cuyo objetivo es
ofrecer un producto o servicio singular, a fin de atender una solicitud especial. Para organizar
proyectos es necesario crear organizaciones temporales, que se alojan dentro de estructura
funcional permanente. A una organizacion temporal, creada para realizar proyecto, se le

llama organizacion de proyecto.
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e La organizacién por proceso: consiste en administrar las funciones permanentes de la
empresa como eslabones de una cadena de procesos interconectados y no como
departamentos aislados unos de otros. El resultado es una estructura horizontal creada por

la cadena de mando. Modelos (patrones o estilos) de organizacion.

Con base a Amaru, A.C. (2009), los organigramas, son un conjunto de caracteristicas que explican
una estructura organizacional y el comportamiento de las personas. Existen dos modelos principales:
e Modelo mecanicista o burocratizada: Hace énfasis en las reglas e intenta imitar el
funcionamiento estandarizado de una maquina. Las organizaciones que aplican este modelo
tienden a ser impersonales, rigidas y estar reglamentadas. Dan importancia a la jerarquia y

al cumplimiento de normas.
e Modelo organico: Las organizaciones que usan este modelo intentan reducir el grado de
formalidad e impersonalidad. Hacen hincapié en el sistema social y la iniciativa de las
personas. La jerarquia y la especializacién son menos importantes que en el modelo

mecanicista. Se alienta la comunicacion informal.

Y en las dos perspectivas se hace uso de los siguientes elementos:
Manuales. Documentos detallados que contienen en forma ordenada y sistematica, la informacion

acerca de la organizacion de la empresa.

Diagramas de procedimientos. Representaciones gréficas que muestran secuencia de pasos para la
realizacion de una determinada actividad o proceso de organizacion.

Analisis de puestos. Técnica en la que se clasifican pormenorizadamente las labores que se
desempefian en la unidad de trabajo especifica, asi como las caracteristicas, conocimientos y
aptitudes que debe poseer el personal que lo desempefia. En esta parte se considera importante
definir las responsabilidades, que son las obligaciones o deberes de las personas para realizar las
tareas o actividades. El conjunto de tareas que una persona tiene bajo su responsabilidad se le
denota como cargo, por lo que podemos decir que un departamento es un conjunto de cargos y en

organizaciones pequefias un departamento puede tener un solo cargo.

Ya divididas las tareas es necesario atribuir autoridad a las personas o unidades de trabajo. La
autoridad es el derecho legal que los jefes o lideres tienen de dirigir o gobernar el comportamiento
de los integrantes de su equipo, denotandolos como subordinados, colaboradores o funcionarios,

dependiendo del tipo de organizacion.

Después de la organizacién sigue una etapa que tiene una participacion importante dentro del

proceso administrativo, dado que en ella se encuentra el como poder llegar al logro de los objetivos
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a través de inducir, motivar y conducir al personal. De esta parte depende el éxito o fracaso de la

organizacion por lo que se abordara el tema de direccion.

2.1.3 Enfoque de direccién en la industria

La direccidn es de suma importancia ya que pone en marcha todos los lineamientos establecidos
durante la planeacion y la organizacién, a través de ella se logran las formas de conducta mas
deseables en los miembros de la estructura organizacional, la direccion eficiente es determinante en
la moral de los empleados y consecuentemente, en la productividad, su calidad se refleja en el logro
de los objetivos, la implementacion de métodos de organizacion y en la eficacia de los sistemas de
control y a través de ella se establece la comunicacién necesaria para que la organizacion funcione.

Segun Cluester Bornor (1992) “la direccion es el considerar los esfuerzos esenciales de aquellos que
integran el sistema cooperativo. Se hace notar debido que es la parte esencial y central de la
administracion, a la cual se debe ordenar los deméas elementos. En fin la direccién es guiar a un

grupo de individuos para lograr los objetivos de la empresa.”

Por su parte, Koontz y O’Donnell (1994) adoptan el término direccién, definiendo ésta como “la

funcién ejecutiva de guiar y vigilar a los subordinados.”

Segun el autor Henry Fayol (1916) define la direccion al sefalar que: “Una vez constituido el grupo
social, se trata de hacerlo funcionar, tal es la mision de la direccion, la que consiste para cada jefe
en obtener los maximos resultados posibles de los elementos que componen su unidad, en interés
de la empresa.”

Considerando estas definiciones, se concluye que la direccién es la aplicacién de los conocimientos
en la toma de decisiones, para la discusion de este papel se debe saber como es el comportamiento
de la gente, como individuo y como grupo, de manera apropiada para alcanzar los objetivos de una
organizacion. Es la accion de dirigir que implica mandar, influir y motivar a los empleados para que
realicen tareas esenciales. La relacion y el tiempo son fundamentales para las actividades de la
direccidn. Los lideres dirigen tratando de convencer a los deméas de que se les unan para lograr el
futuro deseado, surge de los pasos de la planeacién y la organizacion. Se puede citar como una
influencia bajo la cual los subordinados aceptan voluntariamente la direccién y el control por parte
de otra persona o lider, o bien, es la funcién del proceso administrativo que consiste en guiar las
acciones hacia el logro de los objetivos.

Las actividades mas importantes de la direccion son:
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- Poner en préctica la filosofia de participacion por todos los afectados por la decisién o acto.
- Conducir y retar a otros para que hagan su mejor esfuerzo.

- Motivar a los miembros.

— Comunicar con efectividad.

- Desarrollar a los miembros para que realicen todo su potencial.

- Recompensar con reconocimientos y buena paga por un trabajo bien hecho.

- Satisfacer las necesidades de los empleados a través de esfuerzos en el trabajo.

- Revisar los esfuerzos de la direccién a la luz del control.

Y es que las etapas de la fase mecanica administrativa (planeacién y organizacion), se ordenan a
preparar las etapas de la fase dinamica (direccién y control) y de éstas la central es la direccién; por
ello se dice que es la esencia y el corazdn de lo administrativo. Dirigir, en términos de empresa, es
sinénimo de administrar correctamente, mediante la organizacion eficiente y de la infraestructura

adecuada, todos los medios para la consecucion de objetivos predeterminados.

Como en las anteriores etapas del proceso administrativo, existen principios de la direccion, van muy
de la mano con los principios de organizacién, pero no por ello se dejaran de lado, ya que cada uno

es importante dentro de esta etapa.

2.1.3.1 Principios de direccion

De acuerdo con la definicion direccion, se mencionan los principales principios de los cuales los
autores Henry Fayol (1916), Koontz y O’'Donnell (1994) y Cluester Bornor (1992) coinciden.

Principio de dirigir el objetivo: si bien la autoridad formal da el derecho de mandar, los lideres no
siempre obtendran obediencia, cuando estos sean capaces de armonizar las metas personales de
los individuos con las metas de la empresa y cuentan también con autoridad personal (liderazgo), el

objetivo mas eficaz y eficiente sera.

Principio de armonia del objetivo: la direccion sera eficiente en tanto se encamine hacia el logro de
los objetivos generales de la empresa; estos sélo podran alcanzarse si los subordinados se interesan
en ellos, lo que se facilitara si sus objetivos individuales e intereses personales son satisfechos al
conseguir las metas de la organizacion y si estas no se contraponen a su autorrealizacién asi mismo,
establece que los objetivos de todos los departamentos y secciones deberan relacionarse

armoniosamente para lograr el objetivo general.
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Principio de unidad de mando: hace énfasis que cada subordinado debe rendir cuentas a un solo
supervisor. Se refiere a que la autoridad y su mando surgen como una necesidad de la organizacion
para obtener ciertos resultados; por esto, tanto los subordinados como los jefes deben estar
conscientes de que la autoridad que emana de los dirigentes surge como un requerimiento para
lograr los objetivos y no de su voluntad personal o arbitraria. La finalidad de este principio es evitar
posibles conflictos resultantes de la delegacion simultanea de las funciones de varios superiores a

un solo subordinado, sin que ninguno de ellos efectle un control amplio sobre las actividades.

Principio de la supervision directa: se refiere al apoyo y comunicacion que debe proporcionar el
dirigente a sus subordinados durante la ejecucion de los planes, de tal manera que éstos se realicen

con mayor facilidad.

Principio de la via jerarquica o centralizacion-descentralizacion: postula al apoyo y comunicacion que
debe proporcionar el dirigente a sus subordinados durante la ejecucién de los planes, de tal manera
que éstos se realicen con mayor facilidad, a fin de evitar conflictos, fugas de responsabilidad,
debilitamiento de autoridad de los supervisores inmediatos. Fayol creia que los lideres deben
conservar la responsabilidad final pero también necesitan dar a su subalterna autoridad suficiente

para que puedan realizar adecuadamente su oficio.

Principio de la resolucion del conflicto: indica la necesidad de resolver los problemas que surjan

durante la gestién administrativa, a partir del momento en que aparezcan.

Principio de aprovechamiento del conflicto: el conflicto es un problema u obstaculo que se antepone
al logro de las metas de la organizacion, pero que, al obligar al administrador a pensar en soluciones
para el mismo, ofrece la posibilidad de visualizar nuevas estrategias y emprender diversas
alternativas. La funcion de la direccion es implicar, conducir, guiar y supervisar los esfuerzos de los

subordinados para ejecutar planes y lograr objetivo de un organismo social.
Por lo que la direccion supone cuatro actividades basicas: liderar, motivar, toma de decisiones y
comunicacioén. A diferencia de las deméas etapas del proceso en que sus elementos tienen una

secuencia, en la direccion es dificil que exista un orden preestablecido ya que se dan indistintamente.

El orden que se presenta a continuacion es solamente para fines de estudio.

2.1.3.2 Estilos de liderazgo y su efecto en laindustria

Rost y Baker (2000) definen liderazgo como “una relacion de influencia que ocurre entre los lideres

y sus seguidores, mediante el cual las dos partes pretenden llegar a cambios y resultados reales que
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reflejen los propédsitos que comparten”. Castro, Miquilena y Peley (2006) lo definen como “un
fendomeno de interaccion social que se manifiesta en todos los grupos de cualquier organizacion, en

el cual el lider eficiente es aquél que logra resultados exitosos al dirigir a los seguidores.”

Por lo que definimos que el liderazgo es el proceso que influye sobre los demés para alcanzar logros,
metas y objetivos. Es la iluminacion de la visién del hombre hacia perspectivas mas altas, el
surgimiento del rendimiento del hombre a estandares mas elevados, la construccion de la

personalidad del hombre més alla de sus limitaciones normales.

El lider que emerge de un grupo es el que es percibido por éste como el mas capaz de satisfacer las
necesidades del mismo, el cual cuenta con ciertas caracteristicas, que aunque no son exclusivas de
un lider, el equipo considera que estas son caracteristicas que deberia tener un lider: empuje, nivel
de esfuerzo elevado, motivacion, creer en lo que hace, congruencia, coincidencia entre las palabras
y los hechos, confianza en si mismo, seguridad para enfrentar las circunstancias, conocimiento y
dominio del campo en que se actla, inteligencia, capacidad para percibir e interpretar ideas y

sentimientos.

La principal caracteristica del liderazgo se concreta en el lider, la cual supone que la eficiencia del
liderazgo se puede explicar aislando las caracteristicas o peculiaridades fisicas o psicolégicas que
diferencia al lider del grupo. Algunos de los valores mas frecuentemente de un buen lider son:
honestidad, veracidad, imparcialidad, valor y perseverancia, los cuales se consideran virtudes dentro
de nuestro sistema ético. Ya que la teoria de la cualidad caracteristica implica que el grado hasta el
cual un lider posee estas cualidades, determina la eficiencia, se esperaria que una persona que

ocupa un puesto de liderazgo tuviera estas virtudes.

Es de gran importancia reconocer los tipos de liderazgo para poder determinar qué tipo es mas
conveniente utilizar en una organizacién, ya que de esto dependera la motivacién que se pueda

ejercer para mejorar las relaciones de grupo y alcanzar las metas.

Existen diferentes estilos de liderazgo dependiendo los autores que se consulten, pero para esta
investigacion el equipo se centrara solo en cinco tipos de lideres, los cuales son:

e FEl burécrata. En una escala jerarquica ocupa un pequefio puesto intermedio, es capaz de
decidir ante un problema que exija la aplicacion de criterio personal y siempre sigue lo
establecido por los mandos directivos.

e El administrador. Siempre cuida que se hagan las cosas y participa en cada fase del proceso
administrativo, en la planeacion, coordinacion, dictando y organizando. Su principal cualidad

es que su puesto es clave en el éxito de la organizacion.

22



e El politico. Este es una combinacion de burdcrata y administrador que, sin influir en la
instauracion de deberes, espera que las politicas las dicte el grupo, luego las lleva a cabo y
extrema el celo y vigilancia para su cumplimiento.

e FEl experto. En una empresa este tipo de lider ocupa un papel secundario porque su
responsabilidad en el cumplimiento de objetivos no es preponderante; su principal funcion
es ser critico y eventualmente, establecer politicas.

e FElidealista. Sin ser experto en técnicas administrativas, si lo es en convicciones e ideales y

se interesa en conductas sociales definidas.

2.1.3.3 La motivacion

Motivar es considerada la labor mas importante de la direccién y a la vez, la mas compleja, pues a
través de ella se logra la ejecucién del trabajo tendiente a la obtencion de los objetivos, de acuerdo
con los estandares o patrones esperados. Son multiples las teorias que existen en relacién con la
maotivacion, pero éstas se pueden agrupar en dos grandes tendencias: teorias de contenido y teorias
de aprendizaje o del enfoque externo. Las dos son de gran trascendencia en la explicacion de la
conducta organizacional, ya que a través de ellas se describe la raz6n por la cual los empleados son
productivos, o lo que impulsa su conducta, a la vez que aportan valiosos datos para la motivacion.
Todo lider debe conocer las teorias de motivacion, pues con ello contard con una herramienta

fundamental para guiar y estimular los recursos humanos.

Teorias de contenido o de explicacion interna. Estas tratan de especificar lo que impulsa la conducta;
han sido las de mayor difusiéon por ello se les llama también teorias tradicionales; explican la
conducta con base en procesos internos y entre ellas estan:

1. Teoria clasica de Taylor (1911) Supone que los trabajadores aumentaran su produccion a
cambio de beneficios econémicos.

2. Teoria de las jerarquias de Maslow (1943). Los seres humanos atienden a cinco niveles de
necesidades para motivarse: fisiologicas, de seguridad, sociales, de estima y de
autorrealizacién. Esta teoria plantea que un individuo no puede satisfacer necesidades de
orden superior, sino hasta que ha satisfecho las necesidades de orden inferior.

3. Teoria de los factores de Herzberg (1964). Las personas se motivan en funcién de factores
motivadores (orden superior) y no de factores higiénicos (orden inferior). Factores de higiene
son los que rodean a la tarea, son externos, es decir evitan los disgustos de los trabajadores,
su insatisfaccion, por ejemplo, la politica de la empresa, la supervision, las relaciones
interpersonales, condiciones de trabajo, el sueldo y la seguridad. Mientras que los factores
motivadores son lo relacionado con la tarea en si, todo lo que tiene relacién con la tarea es

motivante si a través de ella se puede demostrar capacidad y potencial para ser creativos.
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Teorias de aprendizaje o del enfoque externo. Parten del supuesto de que la conducta observable
en las organizaciones, asi como sus consecuencias, son la clave para explicar la motivacion;
relacionan los efectos que ejerce el ambiente sobre la conducta de los individuos. Existen tres teorias
representativas:
1. Condicionamiento clasico de lvan Pavlov (1903). Quien explica de la respuesta condicionada
de un estimulo dado.
2. Teoria operante de condicionamiento de Skiner (1938). Se basa en el principio de que la
gente busca planear (recompensa) y evita el dolor (castigo).
3. Teoria de preferencia-expectacién de Victor Vroom (1960). Explica porque hay tanta
variacion en los factores motivacionales y en las respuestas individuales a ellos; es decir,
que cada individuo el ejecutar un trabajo espera recibir una recompensa, que varia segun el

individuo de quien se trate.

Las necesidades de las personas son una caracteristica que siempre estara presente y debe tomarse
en consideracion para una correcta toma de decisiones, el lider es el responsable de llevar a su

grupo de trabajo hacia las metas que se desean alcanzar.

2.1.3.4 Toma de decisiones

La responsabilidad mas importante del lider es la toma de decisiones. Para los lideres, el proceso
de decidir es sin duda una de las mayores responsabilidades. Una decisién es la eleccion de un
curso de accidn entre varias alternativas, puede variar en trascendencia y connotacion; por

consecuencia, sea cual fuera su aplicacion.

La toma de decisiones en una organizacion se circunscribe a una serie de personas que estan
apoyando el mismo proyecto. Se debe empezar por hacer una seleccion de decisiones de gran
trascendencia. Con frecuencia se dice que las decisiones son algo asi como el motor de los negocios
y en efecto, de la adecuada seleccién de alternativas depende en gran parte el éxito de cualquier

organizacion.

Los lideres consideran a veces la toma de decisiones como su trabajo principal, porque
constantemente tienen que decidir lo que debe hacerse, quién ha de hacerlo, cuando y dénde, en
ocasiones, hasta como se hara. Sin embargo, la toma de decisiones sélo es un paso de la
planeacion, incluso cuando se hace con rapidez y dedicandole poca atencién o cuando influye sobre

la accion soélo durante unos minutos.
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Tomar la decisién correcta requiere contar con un profundo conocimiento y una amplia experiencia

en el tema y se base en cinco puntos basicos:

1.

Informacién: Las decisiones se recogen tanto para los aspectos que estan a favor como en
contra del problema, con el fin de definir sus limitaciones. Sin embargo si la informacién no
puede obtenerse, la decision entonces debe basarse en los datos disponibles, los cuales
caen en la categoria de informacién general.

Conocimientos: Si quien toma la decision tiene conocimientos, ya sea de las circunstancias
gue rodean el problema o de una situacion similar, entonces estos pueden utilizarse para
seleccionar un curso de accion favorable. En caso de carecer de conocimientos, es
necesario buscar consejo en quienes estan informados.

Experiencia: Cuando un individuo soluciona un problema en forma particular, ya sea con
resultados buenos o0 malos, esta experiencia le proporciona informacién para la solucién del
proximo problema similar. Si ha encontrado una soluciéon aceptable, con mayor razén
tendera a repetirla cuando surja un problema parecido. Si carecemos de experiencia
entonces tendremos que experimentar; pero sélo en el caso en que las consecuencias de
un mal experimento no sean desastrosas.

Andlisis: No puede hablarse de un método en particular para analizar un problema, debe
existir un complemento, pero no un reemplazo de los otros ingredientes. En ausencia de un
método para analizar mateméaticamente un problema es posible estudiarlo con otros
métodos diferentes. Si estos otros métodos también fallan, entonces debe confiarse en la
intuicion. Algunas personas se rien de la intuicion, pero si los otros ingredientes de la toma
de decisiones no sefialan un camino que tomar, entonces ésta es la Unica opcion disponible.
Juicio: El juicio es necesario para combinar la informacion, los conocimientos, la experiencia
y el analisis, con el fin de seleccionar el curso de accién apropiado. No existen substitutos

para el buen juicio.

Hernandez Jeanet (2010) en su tesis hace mencion que Irving Janis y Theodore Rubin, propusieron

un modelo de como llevar una decision estable y que estd enmarcado las cinco caracteristicas mas

importantes en la toma de decisiones son:

1.

Efectos futuros: Tiene que ver con la medida en que los compromisos relacionados con la
decisién afectara el futuro. Una decisiéon que tiene una influencia a largo plazo, puede ser
considerada una decision de alto nivel, mientras que una decision con efectos a corto plazo
puede ser tomada a un nivel muy inferior.

Reversibilidad: Se refiere a la velocidad con que una decisiéon puede revertirse y la dificultad
gue implica hacer este cambio. Si revertir es dificil, se recomienda tomar la decisién a un
nivel alto; pero si revertir es facil, se requiere tomar la decisién a un nivel bajo.

25


http://www.monografias.com/trabajos13/cinemat/cinemat2.shtml#TEORICO
http://www.monografias.com/trabajos13/cinemat/cinemat2.shtml#TEORICO

3.

Impacto: Esta caracteristica se refiere a la medida en que otras areas o actividades se ven
afectadas. Si el impacto es extensivo, es indicado tomar la decision a un nivel alto; un
impacto Unico se asocia con una decisién tomada a un nivel bajo.

Calidad: Este factor se refiere a las relaciones laborales, valores éticos, consideraciones
legales, principios basicos de conducta, imagen de la compafiia, etc. Si muchos de estos
factores estan involucrados, se requiere tomar la decision a un nivel alto; si solo algunos
factores son relevantes, se recomienda tomar la decision a un nivel bajo.

Periodicidad: Este elemento responde a la pregunta de si una decision se toma frecuente o
excepcionalmente. Una decisién excepcional es una decision de alto nivel, mientras que una

decision que se toma frecuentemente es una decision de nivel bajo.

Sea cual sea la decision, el proceso de la toma de decisiones se debe entender el significado y las

implicaciones del problema que se plantea, segin Munch, L. (2012) divide este proceso en seis

etapas:
1.

Definir el problema. Para tomar una decision es basico definir perfectamente cuél es el
problema que hay que resolver y no confundirlo con los colaterales.

Analizar el problema. Una vez determinado el problema es necesario desglosar sus
componentes, asi como los componentes del sistema en que se desarrolla a fin de poder
determinar posibles alternativas de solucion.

Evaluar las alternativas. Consiste en determinar el mayor nimero posible de alternativas de
solucién, estudiar ventajas y desventajas que implican, asi como la factibilidad de su
implementacion y los recursos necesarios para llevar a cabo de acuerdo con el marco
especifico de la organizacion.

Elegir entre alternativas. Una vez evaluadas las diversas alternativas, elegir la mas idonea
para las necesidades del sistema y la que reditie maximos beneficios.

Aplicar la decisién. Consiste en poner en practica la decision elegida, por lo que se debe
contar con un plan para el desarrollo del mismo.

Evaluacion de los resultados. Después de poner en marcha la decisién es necesario evaluar
si se soluciona o no el problema, es decir, si la decisién esté teniendo el resultado esperado

0 no.

Si el resultado no es el que se esperaba se debe mirar si es porque debe darse un poco méas de

tiempo para obtener los resultados o si definitivamente la decision no fue la acertada, en este caso

se debe iniciar el proceso de nuevo para hallar una nueva decisién.

El nuevo proceso que se inicie en caso de que la solucion haya sido errénea, contar4d con mas

informacion y se tendra conocimiento de los errores cometidos en el primer intento. Ademas se debe

tener conciencia de que estos procesos de decisibn estan en continuo cambio, es decir, las
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decisiones que se tomen continuamente van a tener que ser modificadas, por la evolucién que tenga

el sistema o por la aparicion de nuevas variables que lo afecten.

La toma de decisiones en la organizacion es un tema que va de la mano con muchos, si no es que
con todos los aspectos de la empresa, ya que en las decisiones tomadas recae la responsabilidad
del éxito o fracaso de las operaciones, si bien las decisiones tomadas son correctas, hay que
asegurar que estas lleguen de la mejor manera a todos los miembros de la organizacion, para que
no exista o al menos se minimice la posibilidad de que se pueda malinterpretar la informacion, a este

punto la comunicacion en la industria debe encontrar sus medios especificos.

2.1.3.5 Lacomunicacién en laindustria

La comunicacion puede ser definida como el proceso a través del cual se transmite y recibe
informacion en un grupo social. El lider para poner en marcha sus planes, necesita sistemas de
comunicacién eficaces; cualquier informacion desvirtuada origina confusiones y errores, que

disminuyen el rendimiento del grupo y que van en detrimento del logro de los objetivos.

La comunicacidn es uno de los facilitadores mas importantes, sin ella no se puede intercambiar ideas
y experiencias. Un lider transmite ideas e informacion de su mente hacia otras mentes, lo que piensa
de otra persona estimula la comunicacion. El lider astuto, sabe que la gente esta influenciada por
muchos factores y que la comunicacidon es necesaria en todas las relaciones humanas y esto

conlleva a enfrentarse con la influencia e importancia del comportamiento humano.

La comunicacién capacita al lider para obtener datos para la toma de decisiones, para ayudarse a
identificar problemas y saber qué acciones son necesarias. Por lo que la comunicacion es un medio,
no un fin, hace posible el proceso administrativo, ayuda a que la planeacién administrativa sea

seguida con diligencia, y que el control administrativo sea aplicado con efectividad.

La comunicacién es muy importante entre el lider y sus subordinados cualquier minima falla en esta
red de comunicacién implica el mal manejo de la informacién. La clasificacion de la comunicacion:
e Formal. Aquella que se origina en la estructura formal de la organizacion y fluye a través de
los canales organizacionales. Esto puede incluir érdenes ejecutivas respecto a nuevos
sistemas de bonos o planes de accién, informacion técnica para propdsito de la toma de
decisiones y politicas sobre procedimientos y las reglas fijadas por los manuales o
compainiias.
e Informal. Surge de los grupos informales de la organizacion y no sigue los canales formales,
aungue se puede referir a la organizacion.
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Este tipo de comunicacién informal es de gran importancia, ya que por su caracter no formal puede
llegar a influir mas que la comunicacion formal e inclusive, ir en contra de esta; el lider debe tratar
de lograr que los canales de comunicacién formal se apoyen en las redes informales. Este tipo de
comunicacién informal puede ser (til y precisa o dafiina para el manejo de las personas. Se dice que

hay un 80% de exactitud en los rumores, para saber las controversias en las organizaciones.

La comunicacion segun Robbins (1996) y Hodgetts (1991) dependiendo del sentido en que se
presente el flujo de informacion dentro de la estructura organizacional, estos dos tipos de
comunicacién a su vez pueden ser:
e Ascendente: Es aquella que va desde los niveles bajos de la comunicacién hasta los niveles
altos de una empresa.
e Descendente: Es aquella que va desde los niveles mas altos a las mas bajas, ejemplo: desde
el presidente o lider de una empresa hasta los obreros.
e Vertical. Cuando fluye de un nivel administrativo superior, a uno inferior, o viceversa: quejas,
reportes, sugestiones, érdenes, instrucciones.
e Horizontal. Se da en niveles jerarquicos semejantes: memorandum, circulares, juntas, etc.
e Verbal. Se transmite oralmente.

e Escrita. Mediante material escrito o grafico.

Llacunay Pujol (2008) establecieron que para lograr una comunicacion efectiva se deben considerar
los siguientes elementos:

- Claridad. La comunicacion debe ser clara; para ello, el lenguaje en que se exprese y la manera de
transmitirla, debe ser accesible para quien va dirigida.

- Integridad. La comunicacién debe servir como lazo integrador entre los miembros de la empresa,
para lograr el mantenimiento de la cooperacion necesaria para la realizacién de los objetivos.

- Aprovechamiento de la organizacion informal. La comunicacion es mas efectiva cuando la
administracion utiliza la organizacion informal para suplir canales de informacién de la organizacion
formal.

- Equilibrio. Todo plan de accién administrativo debe acompafarse del plan de comunicacién para
quienes resulten afectados.

- Moderacion. La comunicacion debe ser la estrictamente necesaria y lo mas concisa posible, ya que
el exceso de informacion puede accionar burocracia e ineficiencia.

- Difusién. Preferentemente, toda la comunicacion formal de la empresa debe efectuarse por escrito
y pasar solo a través de los canales estrictamente necesarios, evitando papeleo excesivo.

- Evaluacion. Los sistemas y canales de comunicacion deben revisarse y perfeccionarse
periédicamente.

- Eficiente: Intenta minimizar el tiempo y el costo. Es el esfuerzo total de intercambio de informacion.

El costo puede incurrir dinero, privacion de comodidad y la cantidad de energia y esfuerzo gastados

28


http://www.monografias.com/trabajos16/desarrollo-del-lenguaje/desarrollo-del-lenguaje.shtml

en la comunicacién. La comunicacion se puede considerar eficiente si el mensaje se transmite por
un canal menos costoso y por otros canales alternativos.
- Efectivo: Comprende la mejor forma de envio y recibo de la informacion, el pleno entendimiento del

mensaje se transmite por un canal emprendido al final del intercambio de informacion.

La comunicacion al interior de la organizacion es fundamental para hacer que las ideas y metas,
sean comprendidas por todos los miembros de la organizacion y puedan establecer un fin comun,

resolviendo de manera asertiva, todo posible conflicto que pudiera presentarse.

En la Gltima etapa del proceso administrativo, la cual es primordial en la Administracion, pues aunque
la empresa cuente con magnificos planes, una estructura organizacional y una direccion eficiente, el
lider no podré verificar cudl es la situacion real de la organizacién si no existe un mecanismo que se

cerciore e informe si los hechos van de acuerdo con los objetivos.

2.1.4 El enfoque de control

El control permite mantener una organizacion o sistema orientado hacia los objetivos. Al ejercer la
funcion de control, se produce y utiliza informacién para tomar decisiones; la informacién y las
decisiones de control permiten mantener cualquier sistema orientado hacia los objetivos. El proceso
de control es el complemento de los procesos de planeacién y direccién. Puede considerarse como
un proceso que anticipa o percibe las posibles desviaciones de resultados sobre las actividades de

los individuos de la organizacién para que se alcancen sus objetivos.

De acuerdo con Mc. Hugh (1992) el proceso de control es una funcién que consiste en determinar si
la organizacién avanza o no hacia sus metas y objetivos y en tomar medidas correctivas en caso

negativo.

Ponce R. (1960) establece que son sistemas que permiten medir resultados actuales y pasados en
relacién con los esperados, con el fin de saber si se han obtenido los que se esperaba, corregir,

mejorar y formular planes.
De acuerdo a estos dos autores mencionados se puede definir que el control es el proceso de

producir informacién que garantiza las actividades correctas, las cuales permiten medir resultados

mediante un sistema con el fin de saber que se han obtenido los objetivos planteados.
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También implica la medicion del desempefio con base en metas y planes, la deteccion de
desviaciones respecto de las normas y la contribucidn a la correccion de estas. El control facilita el

cumplimiento de los planes. Aunque la planeacion debe dar paso a la ejecucién de control.

El valor de la etapa de control probablemente queda mejor entendido conectandolo a actividades de
planeacién y control. Es significativo en administracién porque:

e Se aplica a todo, a las cosas, a las personas y a los actos.

e Reduce costos y ahorra tiempo al evitar errores.

e Establece medidas para corregir las actividades, de tal forma que los planes se ejecuten con

éxito.

e Proporciona informacién acerca de la situacion de la ejecucion de los planes.

e Determinay analiza las causas que pueden originar desviaciones, para evitarlas en el futuro.

e Su aplicacion es racional y contribuye al logro de la productividad de todos los recursos de

la empresa.

El proceso de control, asi como los demas procesos administrativos, esta formado por principios,

estos no tienen similitud alguna con las anteriores etapas, pero si existe cierta relacion entre ellos.

2.1.4.1 Principios de control

De acuerdo con la definicién y el enfoque que establece el control, se mencionan los principales

principios en los cuales varios autores coinciden, los cuales son:

Principio de equilibrio. A cada grupo de delegacion conferido debe proporcionarle el grado de control

correspondiente.

Principio de los objetivos. El control no es un fin, sino un medio para alcanzar los objetivos

preestablecidos.

Principio de la oportunidad. Para ser eficaz, el control necesita ser oportuno, es decir, aplicarse antes

de que se cometa el error.
Principio de las desviaciones. Todas las variaciones que se presenten con respecto a los planes

deben ser analizadas detalladamente de tal manera que sea posible conocer las causas que las

originaron, a fin de tomar las medidas necesarias para evitarlas en el futuro.
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Principio de excepcidn. Preferentemente, el control debe aplicarse a las actividades excepcionales
o representativas, a fin de reducir costos y tiempos, delimitando adecuadamente cuéles funciones
estratégicas requieren de control. Este principio se auxilia de métodos probabilisticos, estadisticos o

aleatorios.

Principio de la funcién controlada. Este principio es basico, ya que significa que la persona o la

funcion que realiza el control no debe estar involucrada con la actividad a controlar.

2.1.4.2 Elementos de control

Los elementos de la etapa de control se estableceran en el siguiente orden.
Establecimiento de estandares. Se define como una unidad de medida que sirve como modelo, guia
0 patrén, con base en la cual se efectla el control. Los estandares representan el estado de ejecucion
deseado y de hecho, no son mas que los objetivos definidos de la organizacion y deben abarcar
funciones basicas y areas de resultados.

1. Rendimiento de beneficios.
Posicién en el mercado.
Productividad.
Calidad del producto.
Desarrollo de personal.

o g > w b

Evaluacion de la actuacion.

Medicién de resultados. Consiste en medir la ejecucion de los resultados previstos en el momento
de efectuar la planeacién. Una vez efectuado esto y obtenido la informacién es necesario comparar
los resultados medidos con respecto a los estandares preestablecidos, concluyendo asi con las

desviaciones obtenidas.

Correccion. Es el momento de integrar las desviaciones en relacion con los estandares y de tomar
accioén correctiva, dependiendo del nivel donde se aplicara la correccion, ya sea a nivel directivo,
ejecucion u operacional. El establecimiento de medidas correctivas da lugar a la retroalimentacion,

donde se encuentra la relacion mas estrecha entre planeacion y control.

Retroalimentacion. Este elemento permitira hacer llegar las modificaciones o ajustes en los planes.
Dentro del control implica que después de reunirse y analizar algunos datos, se regresa los
resultados a quien lleva a cabo el proceso que se esta controlando de manera que puedan hacer

correcciones. La retroalimentacién es basica dentro del control, pues a través de ella se ajusta la
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informacion obtenida al sistema administrativo; por consiguiente, de la calidad de la informacién

dependera el grado y rapidez con que se retroalimenta el sistema.

Los factores que comprenden la etapa de control son cantidad, tiempo, costo y calidad. La cantidad
se refiere al volumen de produccién, en funcién del tiempo de realizacién, considerando con ello los
costos que se generan por la elaboracién de un bien o prestacién de un servicio; por Ultimo, la calidad

que se obtiene en funcién a las especificaciones de los estandares establecidos por la planeacion.

2.1.4.3 Control por niveles jerarquicos

El proceso de control se aplica a toda la organizacion. Todos los aspectos del desempefio de una
institucién deben monitorearse y evaluarse en sus tres niveles jerarquicos principales: estratégico,

administrativo y operativo.

El control en el nivel estratégico complementa la planeacion estratégica. Una vez que este trabaja
con la definicion de misiones, objetivos, estrategias y ventajas competitivas, el control estratégico
intenta monitorear:

e El grado de realizacién de la mision, estrategias y objetivos.

e La adecuacion de las misiones, objetivos y estrategias a las amenazas y oportunidades del

ambiente.

e La competencia y otros factores internos.

e La eficiencia y otros factores internos.

e Adecuacion de los planes estratégicos al ambiente externo.

e Desempefio global de la organizacion.

e Competenciay otros factores externos.

e Eficiencia de los recursos.

Con base en esa informacion, que se monitorea en forma continua, los directores de una
organizacion definen sus estrategias para asegurar posiciones, defenderse de la competencia,
mejorar la competitividad de sus sistemas interno, explorar oportunidades, etcétera. Los controles
administrativos se practican en las areas funcionales: produccion, marketing, finanzas, recursos
humanos. Son controles que producen informacién especializada y posibilitan la toma de decisiones

en cada una de esas areas.
Se puede medir:

e Cantidad y calidad de los productos y servicios.

e indices de desempefio de los recursos humanos.
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e Eficiencia del esfuerzo promocional.

e Desempefio de los proveedores.

La sintesis de informacidn sobre el desempefio de las areas funcionales es uno de los componentes
del control de nivel estratégico, finalmente el control operativo que se enfoca en el rendimiento de
las actividades y el consumo de recursos en cualquier nivel de la organizacion; los cronogramas,
diagramas de precedencia y presupuestos son las principales herramientas de planeacion y al mismo

tiempo de control operativo.

Todos estos elementos, son importantes para lograr una buena administracién organizacional, la
cual al verse bien organizada y en armonia con los empleados, se puede empezar a realizar
estrategias para una mejor oportunidad en la industria. Con estos elementos la organizacién
obtendra mejoras consistentes utilizando como base los recursos que se han obtenido siguiendo el
modelo anteriormente mencionado, entre las técnicas que se refieren directamente a la produccion
de bienes se cuenta el Plan Maestro de Produccion, los prondsticos de la demanda, los sistemas
informaticos, entre muchos otras técnicas que pueden ser implementadas en la industria con el fin

de optimizar sus procesos y seguir la mejora continua.

2.2 Plan Maestro de Produccion en laindustria

El Plan Maestro de Produccién (PMP) es una decision operativa, nace y se desarrolla en Estados
Unidos a partir de la década de los 60, pero documentada y sistematizada por Joseph Orlick (1975).
Es capaz de dar respuesta puntual al calculo y planificacién de las necesidades de materiales
derivadas de un programa de produccién industrial, en sustitucion de los sistemas basados en el
punto estadistico de pedidos, cuya aplicacién tal y como se mencionara a lo largo de la investigacion
tedrica esta orientada fundamentalmente a la gestion de una prevision en funcién de un prondstico

de ventas futuras.

Segun Larry P. y Lee J. (2003), Plan Maestro de Produccién (PMP) es una decision operativa de la
direccion respecto a los articulos y cantidades que deben ser producidos en el siguiente periodo de
planificacion. Suele incluir un anticipo de los siguientes periodos de planificacidn para asegurar la

disponibilidad de los materiales necesarios.
Algunos autores como Larrafieta, Onieva y Lozano (1988) afirman que el Plan Maestro de

Produccion se obtiene descomponiendo el plan agregado de produccién de acuerdo con los

principios de la planificacion jerarquica de la produccion. Otros autores como Chase, Aquilano y
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Jacobs (1998) sostienen que la relacién entre ellos es indirecta, sin que pueda obtenerse uno de

ellos a partir del otro.

El Plan Maestro de Produccién (PMP) para Larry P. y Lee J. (1980), es un enlace entre las estrategias
generales de la compafiia y los planes tacticos que le permite alcanzar sus metas, proporciona
informacion esencial para areas funcionales, tales como operaciones, marketing y finanzas.
Establece la programacion del volumen final de los productos cada semana, el horizonte de
fabricacion a mediano plazo, cuantifica los procesos importantes, piezas y otros recursos, con el fin

de optimizar la produccion, identificar los cuellos de botella y anticipar necesidades.

El punto fundamental del enfoque del sistema PMP es reconocer que la demanda de los productos
industriales tiene dos origenes diferentes, cada uno de los cuales se debe tratar de formas
especificas como lo menciona Larry P. y Lee J a continuacion:

1. Demanda independiente: corresponde a los productos terminados y en consecuencia
generacion de ordenes de los clientes (6érdenes de compra), es decir, la demanda exterior a
la empresa.

2. Demanda dependiente: es la demanda que surge al elaborar ciertos productos que generan

nuevas necesidades de materiales y componentes.

De los dos tipos de demanda mencionados, sélo es aleatoria la independiente, que viene fijada por
el plan de produccién tras aplicar la técnica de prevision, ya que la dependiente se puede obtener
directamente mediante un proceso de célculo en funcién de los componentes que son necesarios
para la elaboracion de los llamados calculos finales.
El consumo de materiales debe ser proporcional al tiempo, en el momento que entran en produccion
los productos a fabricar para evitar que se cree un nivel de sobre stocks y a esto surge como nivel
de respuesta el llamado punto estadistico de pedidos denominado sistema PMP y cuyos objetivos
son mencionados a continuacion:

e Asegurar la entrega de los articulos finales en las fechas establecidas para satisfacer al

cliente.
e El programar para evitar sobrecarga y cargas ligeras, facilitando la produccion y la utilizacion

eficiente de la capacidad de la produccién.

El Plan Maestro de Produccién, consiste en fijar los planes y horarios de la produccion, de acuerdo
a la prioridad de la operacion por realizar, determinado asi su inicio y fin, para lograr el nivel mas
eficiente. La funcién principal del Plan Maestro de Produccién consiste en lograr un movimiento
uniforme y eficaz de los productos a través de las etapas de produccién, por lo tanto durante el

desarrollo de este trabajo se detallan de mejor manera lo antes descrito.
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Se debe trabajar con planes sobre productos especificos o terminados, tomando en cuenta que debe
existir una informacion previa que sirva de base para realizar la planificacion del proceso de
elaboracién del producto que se desea planificar, la cual debe especificar las cantidades y fechas de
produccién en relacién de producto; las cantidades y las fechas en relacién a los componentes
realizados; la secuencia de trabajos y la asignacion a corto plazo de los recursos a operaciones
individuales lo cual evita retrasos en los procesos de fabricacién y aprovisionamiento, se deben
considerar las necesidades de fabricacion, implica que de las necesidades de productos se tienen
gue descontar los productos fabricados y que se encuentran disponibles en inventarios: también
permite la implantacién de la capacidad (rendimiento maximo) que es el método mediante el cual se
ajusta el programa maestro para equilibrar las fechas vencidas de los trabajos o pedidos contra la

capacidad de la planta y sus células de trabajo individual y las instalaciones.

De acuerdo a lo propuesto por Thomas E. Vollmann, William L. Berry y D. Clay Whybark en su libro
de sistemas de planificacidn y control de la fabricacion, un efectivo plan maestro de produccién debe:
v/ Proporcionar las bases para establecer los compromisos de envio al cliente.
v Utilizar eficazmente la capacidad de la planta.
v Lograr los objetivos estratégicos de la empresa.
v

Resolver las negociaciones entre fabricacion y comercializacion.

Elaborar el Plan Maestro de Produccion consiste en preparar toda la informacion necesaria e
identificar los factores que intervienen en el proceso de fabricacion, antes de comenzar la produccion
real. Toda la informacion debe ser tan completa como sea posible sobre todos los factores que
intervienen en el proceso de fabricacién y en base a esta informacién planificar la manera en que se
realizan las operaciones, el tiempo que tomara cada una de ellas para conseguir el producto se
fabrique en la fecha calculada. La informacion necesaria debe también tomar en cuenta las
limitaciones econémicas y de capacidad para que el Plan Maestro de Produccién se mantenga

realizable.

Dentro de la informacion que es necesaria considerar en la elaboracién del PMP se tienen:

e Materias primas y materiales de fabricacion: debe establecerse el tipo, cantidad y calidad de
la materia prima y los materiales de fabricacion, esta informacion se obtiene con la
descripcién del producto.

e Materias primas y materiales disponibles: corresponden a la existencia que aun no ha sido
destinada para ningun trabajo, ayuda también para que el almacén sea surtido de materias
primas y/o materiales. Esta informacion se obtiene de los registros de almacén y el
departamento de compras.
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e Estandar de calidad para cada proceso u operacion: se refiere al desempenfio y limite que
cada maquina o equipo va a tener para la fabricacion de un determinado producto, de
acuerdo a su especificacion.

e Produccién de cada maquina o capacidad de instalacion: debe establecerse el proceso que
cada maquina pueda realizar de acuerdo a su capacidad, este proceso lo determina la
cantidad de productos por unidad de tiempo (Kg/hrs, Lts/hrs, etc.).

e Método de trabajo; corresponde a la especificacion del proceso, elegir el procedimiento mas
adecuado y rapido para realizar cada operacion.

e Fijacion de las fechas de ejecucion: se sefialan fechas para el comienzo y la terminacion del

proceso de fabricacion.

Actualizacion constante del Plan Maestro de Producciéon

El Plan Maestro de Produccién, es de naturaleza dinamica y por lo general se actualiza
semanalmente, dado que existen pedidos posteriores al programa maestro inicial que requieren
modificaciones constantes; se quita de la parte delantera del programa maestro de produccion y se

agrega otra al final, y las demandas de todo el programa se estiman nuevamente.

También la primera parte del Plan Maestro de Produccion tiende a estar dominada por clientes
reales, en tanto que la parte final tiende a estar dominada por pronésticos, por lo tanto las
estimaciones de demanda de la primera parte del plan maestro de produccion, son por naturaleza,
mas precisas. Semanas tras semanas, los pedidos entran y modifican las estimaciones, todo esto
debe ocurrir antes de que se comprometa dinero para solicitar materiales, programar trabajadores y

cambios en la maquinaria.

El PMP difiere segun el sistema de fabricacion de la empresa, los elementos mas afectados por la
diferencia del sistema de produccién son la administracion de la demanda, el tamafio de los lotes y
la cantidad de productos a programar. En este caso se plantean dos sistemas para establecer el plan
de produccion: el Plan Maestro de Produccion en empresas que producen para existencias y el plan

maestro de produccién en empresas que producen sobre pedidos.

En las empresas que producen para existencias, regularmente el tamafio del lote es una cuestién de
economizar, es decir, producen los lotes que les convenga, con el objetivo de reducir los costos, ya
sea por lo pedidos de material a sus propios proveedores o por su capacidad. En este caso:

e Las 6rdenes de los productos provienen de los almacenes de la empresa.

e Los pedidos tienen como base los pronésticos de la demanda futura de muchos clientes.
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e Los prondsticos juegan un papel fundamental en la administracion de las estimaciones de
demanda.
e Enla primera parte del plan maestro de produccion los pedidos de los almacenes, con base

en los prondsticos, pueden estar respaldados por pedidos reales de los clientes.

En el caso de las empresas que producen por pedidos, la dificultad mas grande es la demanda
fluctuante, a diferencia de los que producen para inventario, el sistema de sobre pedido como su
nombre lo dice, no sabe lo que va a producir hasta que el cliente envia una orden o pedido, es decir
no se conoce un prondstico de la demanda, solo la demanda real, de esta manera el PMP no se
puede realizar hasta que el cliente haya pedido lo que requiere y como lo requiere, esto es porque
también los procesos pueden diferir, pues regularmente las empresas que trabajan de esa manera
tienden a cambiar los productos segun las caracteristicas que el cliente pida, esto lo hace ser muy
fluctuante. En este caso:

® Los pedidos de los clientes son el centro predominante en la administraciéon de la demanda.

® El plan maestro de produccién funciona a partir de una lista de pedidos pendientes y no

utiliza pronésticos de demanda.
e El tamafio de los lotes, es decir, la cantidad de unidades a producir de un pedido, queda

determinada por el pedido del cliente.

2.2.1 Programacion de la produccion

La programacion de la produccion consiste en asignar las ordenes de produccién en que se
descomponen a centros de trabajo especificos dentro de los intervalos temporales concretos; en

otras palabras un programa es una asignacion calendarizada.

El proceso de programacion puede verse como una fase mas de preparacion de las actividades
productivas, después de la planificacion y del célculo de necesidades. Es una actividad que consiste
en la fijacion de planes y horarios de la produccion, de acuerdo a la prioridad de la operacion por
realizar, determinando asi su inicio y fin, para lograr el nivel méas eficiente. La funcion principal de la
programacion de la produccién consiste en lograr un movimiento uniforme y ritmico de los productos

a través de las etapas de produccion.

Un programa de produccion es un horario o itinerario para ejecutar actividades, utilizando recursos
e instalaciones disponibles, lo cual le permitira saber a cada trabajador o a cada responsable de un
centro de trabajo, que debe hacer para cumplir el plan de materiales, con el programa maestro de

produccién y con el plan agregado y en consecuencia con los planes estratégicos de la empresa.
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La programacion de la produccion tiene como propésito la asignacién de recursos y la sincronizacion
de las operaciones. Generalmente, el programa de produccién abarca hasta 3 meses y se detalla en
forma diaria, semanal y/o quincenal, es decir, de muy corto plazo. La programacion de la produccion
determina los requerimientos de materia prima, mano de obray otros insumos para el trabajo del dia
a dia. En esta actividad se tiene en cuenta la informacidn proveniente del Plan Maestro de

Produccion, las especificaciones de los productos y procesos, asi como los tiempos.

Técnicas para programar la produccién

Las técnicas de programacion tratan de ordenar las actividades de forma que se puedan identificar
las relaciones temporales l6gicas entre ellas, determinando el calendario o los instantes de tiempo
en que debe realizarse cada una.

Los pasos a seguir para la programacion de la produccién consisten en:

e Sise parte de érdenes de trabajo, cada una de ellas con su fecha planificada de terminacién.

e Las ordenes de trabajo se transforman en producciones especificas para cada una de las
cuales se determinan las necesidades de mano de obra, maquinaria, etc. en las diversas
alternativas.

e Las ordenes se cargan a centros de trabajo concreto, dentro de intervalos especificos, en
funcion de la carga.

e Se determinan las necesidades agregadas de mano de obra, tiempo maquina, etc. a nivel
centro de trabajo y se comparan con las capacidades existentes.

e En funcion del resultado de la comparacion se toman decisiones con relacién a movimientos
de plantilla, tasas de produccién, horas extra, subcontratacion, etc. asi como respecto a
cambios de asignacion de érdenes, modificando el centro o el intervalo.

e Se procede a la secuenciacion en cada centro de trabajo.

e Se desarrolla el programa detallado.

Las técnicas de planificacién se ocupan de estructurar las tareas a realizar dentro de la empresa,
definiendo la duracion y el orden de ejecucién de las mismas, mientras que las técnicas de
programacion tratan de ordenar las actividades de forma que se puedan identificar las relaciones
temporales ldgicas entre ellas, determinando el calendario o los instantes de tiempo en que debe
realizarse cada una. La programacion debe ser coherente con los objetivos perseguidos y respetar
las restricciones existentes (recursos, costos, cargas de trabajo, etc.). La programacién consiste por

lo tanto en fijar, de modo aproximado, los instantes de inicio y terminacion de cada actividad.
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Algunos de los indicadores o medidas del desempefio de mayor importancia en la programacién de

produccién son:

1) Indicadores de Tiempo:

Tiempo de flujo de trabajo: cantidad de tiempo que un trabajo pasa en el sistema de servicio
0 manufactura.

Tiempo de fabricacion: tiempo total necesario para completar un trabajo o grupo de trabajos.
Retraso: es la cantidad de tiempo que un trabajo no fue entregado en la fecha convenida
(impuntualidad, falta de oportunidad en la entrega).

Utilizacion: porcentaje del tiempo de trabajo empleado productivamente por un trabajador o
una maquina.

Tiempo de preparacion: tiempo que se necesita para disponer adecuadamente los recursos

gue van a efectuar la operacioén

2) Indicadores de Produccion:

Inventario de trabajo en proceso: trabajo que esté en fila de espera, en transito de una
operacion a otra, retrasado por alguna razon, etc.

Inventario total: mide la eficacia de los programas de manufacturas. La minimizacion del
inventario total apoya la prioridad competitiva de costo.

Flujo de trabajo: es el estudio de los aspectos operacionales de una actividad de trabajo:
cOmo se estructuran las tareas, cOmo se realizan, cuél es su orden correlativo, como se
sincronizan, cémo fluye la informacién que soporta las tareas y como se le hace seguimiento
al cumplimiento de las tareas.

Capacidad productiva: es la cantidad de recursos, principalmente fuerza laboral y

maquinaria, que estan disponibles en el proceso productivo.

Para poder llevar a cabo de una forma correcta el Plan Maestro de Producciéon es necesario

determinar sobre qué tipo de produccion se va a trabajar, ya sea por pedidos o por inventarios, dada

la complejidad de tomar una actitud pasiva hacia esperar los pedidos, Es preferible el tener una

anticipacion en la produccion, esto mejora la atencion al cliente al disminuir el tiempo de espera del

producto, por lo tanto realizar un prondstico de la demanda que se espera tener en un periodo corto

de tiempo, es de vital importancia para las industrias.

2.2.2 Elaboracion de prondsticos de la demanda

Cuando pretendemos que datos histdricos logren predecir comportamientos futuros en un contexto

dinamico, como lo suponen las previsiones de la demanda, es usual que el pronéstico evidencie
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cierto grado de error. Encontrar un grado de error en una previsién no siempre es un indicativo de
gue se ha seleccionado de forma inadecuada el modelo, puede resultar que el sistema haya migrado
hacia un nuevo comportamiento y por ende las previsiones que en un momento dado fueron
efectivas, pueden periodos posteriores no serlo tanto. De igual manera se debe contemplar que no
siempre las desviaciones son representativas, y que en algunos casos el modelo pese a presentar

grados de error puede estar bajo los parametros normales de control.

Uno de los puntos clave del desarrollo del proceso de prondsticos consiste en monitorear el modelo,
por ende se debe acudir casi aindicadores en tiempo real respecto a las desviaciones de la prevision,
es decir, el control del pronéstico es un trabajo tan dindAmico como lo es el comportamiento de la
demanda. También debe efectuarse al momento de seleccién del mismo, comparando los
indicadores de desviacion de varias metodologias de prevision en la etapa de evaluacién de
alternativas del proceso de desarrollo del modelo.

Existe un gran numero de indicadores de error del prondstico, dentro de los que se destacan:
e Desviacion estandar
e Error cuadratico
e Error porcentual
e Desviacion absoluta media

e Sefiales de rastreo

Y muchos otros, sin embargo muchos expertos prefieren considerar las sefiales de rastreo como el
indicador por excelencia para un adecuado control del prondstico. Una sefial de rastreo es un
indicador de cuan bien se ajustan las predicciones de un pronéstico al comportamiento real de la
demanda. La sefial de rastreo se calcula como la suma de la desviacion acumulada (suma corriente

de errores del prondstico), dividida entre la desviacion media absoluta (DMA):

Desviacion acumulada
Desviacion Media Absoluta (D.M.A)

Sefial de Rastreo (5R) =

Donde:

Desviacion acumulada

Desviacion Media Absoluta (D.M.A) =
n

Una vez calculadas las sefales de rastreo debemos saber que éstas estan dadas en desviaciones
medias absolutas. No siempre una sefial de rastreo positiva indica que la demanda es superior que
el pronéstico, y viceversa, dado que su calculo emplea desviaciones acumuladas. Una sefial de
rastreo favorable, es decir con un error del pronéstico bajo, debera tener aproximadamente el mismo

error absoluto positivo que negativo.
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El calculo del pronéstico es de vital importancia para la correcta realizacién de un plan maestro de
produccién ya que dependiendo su acercamiento a la realidad sera menos probable el modificar
continuamente el plan, sin embargo al tratar con eventos futuros no existe una forma de asegurar el
resultado que se pueda obtener, sin embargo esta es una aproximacion muy aceptable y de mucha
utilidad, para lo cual se debe considerar el uso de existencias o inventarios para asegurar la

disponibilidad del producto al cliente y ofrecer una ventaja competitiva ante la oferta existente.

2.2.3 Control de inventarios

Las tareas correspondientes a la administracién de un inventario se relacionan con la determinacion
de los métodos de registro, la determinacion de los puntos de rotacion, las formas de clasificaciéon y
el modelo que determine los métodos de control (el cual determina las cantidades a ordenar o

producir, segun sea el caso).

Los objetivos fundamentales de la gestion de inventarios son:
® Reducir al minimo "posible" los niveles de existencias y

® Asegurar la disponibilidad de existencias (producto terminado, producto en curso, materia

prima, insumo, etc.) en el momento justo.

Las organizaciones tienden a determinar a manera de estimacion la demanda, por lo cual se buscan
alternativas que logren establecer un equilibrio entre la disponibilidad de los productos (que pondera
el nivel de servicio ofrecido por la organizacién) y los costos que generen estas medidas
contingentes. Los inventarios aunque carecen de generacién de valor agregado para las
organizaciones permiten de una u otra manera proporcionar una disponibilidad de los bienes y
servicios prestados por ellas ademéas de asegurar la continuidad de los procesos que realiza la
misma. Entre otros los principales objetivos de un inventario son:
® Mitigacion de las fluctuaciones de la demanda ofreciendo un aseguramiento contra las
incertidumbres del mercado.
® Facilita un rol proactivo ante los cambios previstos en la oferta y la demanda.
® Permite un flujo continuo de los procesos de manufactura y ensamble, otorgandole
flexibilidad a los procesos de programacion.
® Mejora los procesos de compraventa de suministros y materiales, teniendo la posibilidad de

aprovechar descuentos por volumen.

Por esto y méas se puede concluir que evidentemente el proceso mediante el cual se busca que la
organizacion mantenga determinado nivel de inventario es un "mal necesario" y que la busqueda por
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la minimizacién de los costos asociados a este generan la necesidad de aplicacién de mdltiples

herramientas las cuales deben en su totalidad ser dominadas por el ingeniero industrial.

Como encargado de la administracion de los inventarios de una organizacion se debera establecer

los siguientes lineamientos (tomar decision respecto a:
® Cuantas unidades deberan ser ordenadas o producidas
® En qué momento deben de ordenarse o producirse

® Qué articulos del inventario merecen una atencién especial, para lo cual se debe definir el

grado de rigurosidad del control sobre el producto.

La respuesta a estas cuestiones se da con el plan maestro de produccién, que proporciona
informacion acerca de los volimenes requeridos de producto considerando sus costos para optimizar

los recursos al maximo.

2.2.4 La productividad y sus procesos en laindustria

La productividad consiste en generar un nivel de ingresos cada vez mayor y al mismo tiempo reducir,
en la medida de lo posible, los costos en que incurre la empresa para generar y vender los productos

0 servicios que proporciona a los cliente.

Por lo tanto la productividad es, sencillamente, aprovechar al maximo posible los recursos que
necesita la empresa para llevar a cabo sus actividades de manera exitosa y sea cada vez mas

productiva.

Si una empresa aprovecha todos los recursos al cien por ciento, se obtendrian mayores ganancias
gue se podrian utilizar en beneficio de la propia empresa y de los trabajadores y asi mismo aumentar
la productividad. Todos aquellos recursos requeridos para elaborar el producto final, intervienen la
mano de obra, la materia prima y los recursos denominados gastos indirectos que también impactan

en la relacion y célculo de la productividad.

Por tanto podemos definir que el calculo de la productividad se puede realizar con una ecuacion que

parte de los conceptos mencionados.

PRODUCTIVIDAD = RECURSOS OBTENIDOS / RECURSOS UTILIZADOS
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Donde los recursos obtenidos son todos aquellos productos o servicios que es lo que ofrece o vende
una empresa u organizacion; mientras que los recursos utilizados, se refiere a todas aquellas

cuestiones que se involucran en la produccién u obtencién del servicio ofertado por la empresa.

Es de importancia recalcar, que en los recursos utilizados, debe contemplarse todo lo concerniente
a la organizacién, aunque esto no sea precisamente parte del producto en si. Nos referimos por
ejemplo a los impuestos, peajes en los transportes, sueldos de empleados, gastos de comunicacion
(telefonia), energia eléctrica, depreciacion, entre muchas otras, estos recursos no siempre son
tomados en cuenta y afectan de manera sustancial al célculo de la productividad, dependiendo el

producto o servicio de cada empresa.

En la industria del juguete adicionalmente al célculo mencionado hay que considerar costos por
depreciacion de la maquinaria y considerar al mantenimiento, como un importante aliado que lejos
de causar gastos, lo que en realidad genera es un ahorro considerable de los posibles costos que
se podrian causar por fallas mayores en los equipos de transformacion de plastico, ya que estas

magquinarias son una parte fundamental para esta industria.

La importancia del estudio de la productividad, radica en la necesidad que tiene una empresa u
organizacion de incrementar las ganancias obtenidas por su esfuerzo laboral y la manera de medirla

es hacer una clara diferencia entre los gastos y las utilidades.

El uso eficiente de todos los recursos disponibles es la mejor manera de incrementar la productividad,
pequefos detalles como una mejora en dispositivos de medicién puede hacer una gran diferencia
en los costos a gran escala, al disminuir mermas que ya se consideraban parte del proceso. Existe
un término comunmente denominado “ceguera de taller” que refleja esta actitud laboral, al considerar
que “las cosas siempre han funcionado asi y no tienen por qué cambiar’. No hay nada mas alejado
de la realidad, sin embargo desde una perspectiva de alguien dentro de la organizacion suele ocurrir
esta situacion, por lo que es recomendable que un observador externo sea quien realice estudios de
productividad al interior de la empresa y analizando paso a paso los procesos, pueda detectar fallas,
demoras o desperdicio de recursos que podrian evitarse si se les identifica y se toman las medidas
necesarias para corregirlo; estas acciones son el objetivo que en esta investigacion se considere el
estudio de la productividad como parte de la mejora de la industria que en este caso es de juguetes,
utilizando herramientas de andlisis tales como el plan maestro de produccion, prondsticos y manejo

de materiales.
El manejo y la seleccion de una adecuada materia prima, aseguran en gran medida la eficiencia con
gue se puede obtener los productos finales, por lo que se debe considerar los métodos de seleccidn,

tanto al personal (induccién y capacitacion), como a las materias primas, sin dejar de lado como se
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ha mencionado el correcto mantenimiento de la maquinaria para evitar desperfectos o fallas en las

especificaciones de los productos.

Contar con los manuales adecuados de operacién de los productos es una manera efectiva de
proveer a los operarios las herramientas y conocimientos necesarios para lograr una estandarizacion

en sus actividades y que esta repetitividad sea parte del proceso mismo.

Estos analisis pueden llegar a optimizarse a si mismos si se recurre a los sistemas informaticos,
donde la informacién queda almacenada y sélo se modifican los parametros minimos necesarios
para ofrecer una respuesta correcta y rapida que permita al lider, una correcta toma de decisiones

en un tiempo eficiente.

2.3 Los sistemas informaticos en la industria

Es importante, que las organizaciones cuenten con una buena administracién y distribucién de
articulos, de la misma manera los servicios se han vuelto mas dinamicos y complicados. Para poder
tener un buen manejo de todo esto, se puede obtener mediante el adecuado manejo de la
informacion pues sin importar la forma en que esta se presente o la cantidad que esta sea, es

indispensable en la toma de decisiones en la organizacion.

Las organizaciones deben contar con sistemas de informacion, administracién y operacion para que
prosperen y sobrevivan en los mercados. Los directivos y los mandos medios de las empresas
muchas veces necesitan disponer de informacién instantdnea, pues deben tomar decisiones que no
pueden esperar, y por ello requieren de sistemas faciles y efectivos que proporcionan diferentes tipos

de datos con el mayor detalle y de la mejor manera posible.

La finalidad de un buen sistema de informacién es proporcionar, a los ejecutivos encargados de la
toma de decisiones, informacién que le sirva para confirmar la validez de las estrategias que se estan

siguiendo.

Los sistemas, deben proporcionar informacion clave para la toma de decisiones; esta informacion
debe ser sencilla, clara, expedita, veraz, precisa, consistente y facil de analizar e interpretar. Es
necesario precisar en qué cosiste la informacién clave, como puede obtenerse, quienes son los
responsables de elaborarla, en que formato y con qué frecuencia se va a presentar, quienes tendran

acceso a ella, con qué detalle y confidencialidad podra ser consultada.
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En la actualidad, existen programas computacionales con los que se puede manejar la informacion
administrativa, operacional y financiera. Ahora bien, la seleccion de los programas o de la creacion

de uno especifico para la empresa, esta determinado por el giro y las necesidades de la misma.

Un sistema de informacion y control tanto administrativo como operacional, debe contemplar:
e Facilidad de uso
e Estar estructurado l6gicamente.
e Tener procedimientos y una estructura de reportes
e Proporcionar informacién completa sobre las diferentes areas y productos de la empresa.
e Tener un mecanismo de retroalimentacion que permita conocer los avances en los
programas de todas las areas.
e Asegurar que las politicas y reglas establecidas sean cumplidas.
e La informacion debe ajustarse a las necesidades de cada empresa. Algunos ejemplos de

informacion general que puede proporcionar un buen sistema de informacion.

2.3.1 Sistemas de informacion

Los sistemas de informacién tienen una innegable importancia en el entorno comercial, social y
politico del mundo actual, sectores econémicos serian hoy en dia inconcebibles sin los sistemas de
informacion como la bolsa de valores, la industria de la aviacién, el sector bancario por mencionar
algunos, su importancia radica su capacidad para automatizar tareas o procesos, concentrar
informacion y procesar informacion, para de esa manera proporcionar una mejora en la toma de
decisiones, aumento en la eficiencia y productividad por mencionar algunos beneficios de la

implantacion de un sistema informético en la organizacion, ¢ pero que es un sistema de informacién?
Segun los autores Kenneth C. Laudon y Jane P. Laudon (1996) se puede plantear un sistema de
informacion como un “conjunto de componentes interrelacionados que recolectan (o recuperan),
procesan, almacenan y distribuyen informacion para apoyar los procesos de toma de decisiones y

de control en una organizacion”.

Es importante llevar una metodologia para poder analizar y desarrollar un sistema por lo cual el ciclo

de vida de un sistema por prototipos contemplando las siguientes etapas.

2.3.2 Identificacién de los problemas, oportunidades y objetivos
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En esta primera fase del ciclo de vida es importante identificar de manera clara y precisa; los
problemas, oportunidades y objetivos que se persiguen con el sistema de informacion, pues asi se

reduciran tiempo, trabajo y recursos.

Para determinar cuéles son los problemas, es necesario investigar con detenimiento a los miembros
de la organizacion que estén involucrados en el uso de la herramienta y puedan dar a conocer los
inconvenientes, esto se puede llevar a cabo mediante el uso de cuestionarios, entrevista, etc. En
esta parte se haran visibles las oportunidades de cambio que si son bien enfocadas se podran

convertir en ventajas competitivas para la organizacion.

Para poder establecer los objetivos del sistema se debe investigar, lo que la organizacién quiere

conseguir, para asi tomarlas en cuenta y puedan ser parte del sistema.

Para el desarrollo de esta fase normalmente se involucran los usuarios, el analista de sistemas y los
administradores del sistema. Las tareas a realizar en esta fase segun Kendall E. (2011) son:

e Entrevistar. En esta parte se enfoca en la deteccion del problema, en donde este puede
surgir de varias maneras una de ellas es la deteccion de sintomas en la cual se hace uso de
la entrevista para poder conocer la causa. También pueden ser visibles cuando no se
cumplen los objetivos en cuanto a tareas en algun departamento, o con las sugerencias que
pueden hacer los clientes, proveedores, distribuidores, pérdida de ventas o reduccion de las
mismas.

e Sintetizar el conocimiento. Una vez investigado el problema es necesario, redactar e ir
hilando las causas y los efectos asi como las condiciones externas o internas que afectan la
problemética. Poniendo en claro el problema, el objetivo, los requerimiento.

e Estimar el alcance del proyecto. En esta parte se establece que si se puede hacer, y cuales
son las restricciones del proyecto.

e Documentar los resultados. En esta parte se le da forma al andlisis integral que se llevo a
cabo integrando el apoyo de la administracién, el momento oportuno para las personas
involucradas, tomando en cuenta el logro de objetivos de la organizacion, que sea préctico
en recursos y actividades, pues involucra tiempo dinero y personal de la empresa

e Entregar un informe de viabilidad. En esta parte se analiza el sistema de forma general, se
da una perspectiva a la parte administrativa de la organizacién si es viable, tomando en
cuenta su capacidad técnica, donde se tendra que establecer si se puede complementar el
sistema actual o existe la tecnologia disponible para satisfacer las necesidades del usuario,
para lo cual se tendr4 que hacer un andlisis de hardware y software. Su capacidad
econdmica se contempla los costos del personal que realizara el proyecto, el costo del

hardware y el costo estimado del software o del desarrollo del mismo. Su capacidad
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operacional en esta parte se trata de pronosticar si el sistema funcionara tomando en cuenta

el personal empleado en el proyecto y si sera usado.

Una vez identificados los objetivos del sistema de informacion y su viabilidad se procedera a
determinar las necesidades de los futuros usuarios del sistema de informacién tomando en cuenta

el factor humano

2.3.2.1 Determinacion de los requerimientos humanos de informacién

Con el objetivo de crear un sistema que sea realmente de utilidad para los usuarios finales es que
se tratara de analizar los requerimientos de informacién del factor humano, en esta fase se
determinaran las necesidades de los usuarios, haciendo uso de herramientas, para entender la forma

en que los usuarios interactian con sus sistemas de informacién actuales en el entorno laboral.

Se utilizan métodos como entrevistas, muestreos, investigacién de datos duros, cuestionarios, la
observacion del comportamiento de los encargados de la toma de decisiones y sus entornos de
oficina y la creacién de prototipos para plantear y responder preguntas relacionadas con la
interaccibn humano-computadora, como: “; Cuales son las fortalezas y limitaciones fisicas de los
usuarios?”, o dicho en otras palabras, “;qué hay que hacer para que el sistema sea perceptible,
legible y seguro?”, “; cémo puede disefiarse el nuevo sistema para que sea facil de usar, aprender y
recordar?”, “; como puede el sistema ser agradable o incluso divertido de usar?”, “; como puede el
sistema apoyar las tareas laborales individuales de un usuario y buscar nuevas formas de hacerlas

mas productivas?”

Segun los autores Kendall E. y Kendall J., (2011) “En esta fase se tratara comprender qué
informacion requieren los usuarios para realizar sus trabajos. En este punto el analista examina cdmo
hacer que el sistema sea Util para las personas involucradas. ¢ Como puede el sistema ofrecer un
mejor apoyo para las tareas individuales que se deben llevar a cabo? ¢Qué nuevas tareas habilita
el nuevo sistema que los usuarios no podian realizar sin él? (COmo se puede crear el sistema de
manera que extienda las capacidades de un usuario mas alla de lo provisto por el sistema anterior?
¢,Como puede el analista crear un sistema gratificante para los trabajadores? Las personas
involucradas en esta fase son los analistas y los usuarios, por lo general los lideres y los trabajadores
de operaciones. El analista de sistema debe conocer los detalles sobre las funciones del sistema
actual: el quién (las personas involucradas), el que (la actividad de la empresa), el donde (el entorno
en el que se lleva a cabo el trabajo), el cuando (la coordinacidn) y el cémo (de qué manera particular
se realizan los procedimientos actuales) de la empresa a la que esta estudiando. Después, el analista
debe preguntar por qué la empresa utiliza el sistema actual. Puede haber buenas razones por las
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cuales la empresa trabaje con los métodos actuales, razdn por la que se deben tener en cuenta al

disefar un nuevo sistema.”

Por lo tanto al terminar esta fase se deberé entender la forma en que los usuarios realizan su trabajo
al interactuar con una computadora y comprender como funciona la organizacion y tener informacion
completa sobre las personas, datos, objetivos y procedimientos involucrados para saber cémo

mejorar la utilidad y capacidad de uso del nuevo sistema.

Existen 3 métodos segun Kendall E. y Kendall J., (2011) que se pueden usar para obtener los
requerimientos humanos de informacién de los miembros de la empresa y son la entrevistas, disefio
de aplicaciones conjuntas (JAD) y las encuestas aplicadas a las personas mediante cuestionarios a

continuacion explicara en qué consiste cada una.

Entrevista. Como anteriormente se menciond, esta técnica sirve para recopilar informaciéon es una
conversacion dirigida con un propdésito especifico, en la cual se usa un formato de preguntas y
respuestas. En la entrevista hay que obtener las opiniones del entrevistado y lo que siente sobre el
estado actual del sistema, los objetivos de la organizaciéon y los personales, y los procedimientos
informales para interactuar con las tecnologias de la informacion. Se debe idear el proceso completo
de la entrevista antes de llevarla a cabo, ¢por qué se hara?, ¢ qué preguntas se formularan? y ¢ qué

la convertird en una entrevista exitosa?

Los cinco pasos principales en la preparacion para una entrevista son:
1. Leer el material sobre los antecedentes.

Establecer los objetivos de la entrevista.

Decidir a quién entrevistar.

Preparar el entrevistado.

o > D

Decidir sobre los tipos de preguntas y su estructura.

Disefio de aplicacion conjunta. Habra situaciones en las que las entrevistas no resulten tan
convenientes como se esperaba, ya que las entrevistas consumen tiempo y son propensas a errores,
por lo cual sus datos se pueden malinterpretar. IBM desarroll6 una metodologia alternativa para

entrevistar a los usuarios uno a uno, llamada disefio de aplicacion conjunta.

Los motivos para usar el disefio de aplicacion conjunta son reducir el tiempo (y por ende el costo)
requerido por las entrevistas personales, mejorar la calidad de los resultados de la evaluacion de los
requerimientos de informacion y mejorar el grado de identificaciéon del usuario con los nuevos

sistemas de informaciéon como resultado de los procesos participativos.
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Aunqgue JAD se puede sustituir por las entrevistas personales en cualquier, por lo general se emplea
como técnica que le permite al analista de sistemas, realizar el andlisis de requerimientos y disefiar
la interfaz de usuario en forma conjunta con los usuarios, en un ambiente de grupo, basicamente
consiste en reuniones grupales con los usuarios para determinar mediante una lluvia de ideas los

requerimientos del usuario.

El cuestionario es una técnica de recopilacion de informacién que estudiar las posturas, creencias,
el comportamiento y las caracteristicas de varias personas clave en la organizacion que se pueden
ver afectadas por los sistemas actual y propuesto. Las posturas son lo que las personas en la
organizacion dicen desear (en un nuevo sistema, por ejemplo); las creencias son lo que las personas
dan por cierto; el comportamiento es lo que hacen los miembros de la organizacién, y las

caracteristicas son las propiedades de las personas u objetos.

Las respuestas obtenidas a través de cuestionarios (también conocidos como encuestas) en los que
se utilizan preguntas cerradas se pueden cuantificar. Si encuesta personas a través del correo
electronico o Web, puede usar software para convertir las respuestas electronicas directamente en
tablas de datos para analizarlas mediante una aplicacién de hoja de calculo o paquetes de software
estadisticos. Las respuestas a los cuestionarios en los que se utilizan preguntas abiertas se analizan
e interpretan de otras formas. Las respuestas a las preguntas sobre posturas y creencias son
sensibles a las palabras elegidas por el analista de sistemas. Por medio del uso de cuestionarios, el

analista puede buscar cuantificar lo que encontré en las entrevistas.

Ademas, es posible usar cuestionarios para determinar qué tan difundido o limitado esta realmente
un sentimiento expresado en una de las entrevistas. Por o contrario, se pueden utilizar cuestionarios
para encuestar a una muestra grande de usuarios de sistemas con el fin de detectar problemas o

llevar a la mesa de discusidon cuestiones importantes antes de programar las entrevistas.

Hay muchas similitudes entre la entrevista y el cuestionario, lo ideal seria utilizarlas en conjunto, ya
sea para dar seguimiento a las respuestas confusas de un cuestionario con una entrevista, o para
disefiar el primero con base en lo que se descubrié en la entrevista. Sin embargo, cada técnica tiene
sus propias funciones especificas, por lo que no siempre es necesario 0 conveniente utilizar ambas.
Una vez determinadas las necesidades del factor humano se procederd a definir las necesidades
propias del sistema.

2.3.2.2 Anadlisis de las necesidades del sistema
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En esta fase se evallan las dos fases anteriores haciendo uso de herramientas y técnicas que
permiten determinar lo que se necesitara para llevar a cabo el sistema. Esto permite obtener
visualmente las entradas, los procesos y las salidas de las funciones de la organizacion, asi como
las decisiones que son las que van a determinar las alternativas de condicién, las acciones y las
reglas de accidn. Para llevar esto a cabo Kendall E. y Kendall J., (2011) proponen hacer uso de:

e Modelar las entradas, procesos y las salidas de funciones ya identificadas por medio de una
técnica de andlisis estructurado conocida como diagramas de flujo de datos (DFD), se puede
hacer una representacion grafica de los procesos de datos a través de la organizacion. Al
usar combinaciones de solo cuatro simbolos, el analista puede crear una descripcién
ilustrada de los procesos con el fin de elaborar una documentacion sélida para el sistema.

e Elaborar diccionario de datos y sus especificaciones. El diccionario de datos es una obra de
consulta de informacién sobre los datos (es decir, metadatos); es compilado por los analistas
de sistemas para guiarse través del andlisis y disefio. Como documento, el diccionario de
datos recopila y coordina términos de datos especificos, ademas de confirmar lo que significa
cada término para distintas personas en la organizacion.

e Elaborar diagramas de procesos de cada funcion. Mediante estos diagramas se vinculan a
un proceso con el diagrama de flujo de datos y también con el diccionario de datos,

e Elaborar propuesta del sistema con todos los diagramas de operaciones y procesos

e Realizar el andlisis de riesgo sobre el realizado en las fases anteriores, tomando en cuenta
el aspecto econdmico, técnico y operacional (estudio de factibilidad).

e Estimar un diagrama de Gantt el tiempo que tomara desarrollar el sistema.

Estas herramientas le servirdn al equipo para tener una nocién clara de lo que se espera del sistema
de informacion que se esta realizando, y poder ofrecer una idea clara de lo que el sistema debe de
hacer.

2.3.2.3 Disefio del sistema

En esta fase se analiza la informacion recolectada antes de realizar el disefio 16gico del sistema de
informacion. Se estableceran procedimientos para ayudar a que los usuarios introduzcan los datos
con precision, de manera que los datos que entren al sistema de informacién sean los correctos,

mediante el uso de las técnicas del buen disefio de formularios y paginas Web o pantallas.

Parte del disefio l6gico del sistema de informacion es idear la interfaz entre al usuario y el sistema.
La interfaz del usuario se disefia con ayuda de los usuarios para asegurar que el sistema sea
atractivo, perceptible, legible, seguro y divertido de usar. La fase de disefio incluye el disefio de bases

de datos que almacenaran los datos necesarios para los encargados de tomar las decisiones en la
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organizacion. También se trabajara con los usuarios para disefiar una salida (ya sea en pantalla o

impresa) que cumpla con sus necesidades de informacién.

En esta fase el analista debe disefar controles y procedimientos de respaldo para proteger el sistema
y los datos, asi como producir paquetes de especificacién de programas para los programadores.
Cada paquete debe contener los disefios de las entradas y las salidas, las especificaciones de los
archivos y los detalles sobre el procesamiento, también puede incluir arboles o tablas de decision,
UML o diagramas de flujo de datos, junto con los nombres y las funciones de cualquier cédigo

previamente escrito dentro de la empresa o que utilice codigo u otras bibliotecas de clases.

Segun los autores Bruegge B y Dutoit A. (2002) el disefio de sistemas incluye:
e La definicion de los objetivos de disefio
e La descomposicion del sistema en subsistemas
e La seleccion de componentes hechos y heredados
e La correspondencia entre los subsistemas y el hardware
e La seleccion de la infraestructura de administracion de datos persistentes
e La seleccién de una politica de control de acceso
e La seleccion de un mecanismo de flujo de control global

e El manejo de condiciones de frontera

2.3.2.3.1 Base de datos

Como anteriormente se habia mencionado es en la fase de disefio del sistema recomendado donde
se disefiard la base de datos que se encargard de concentrar toda la informacion relacionada al
negocio del sistema de informacion, esta informacion debera estar disponible, cuando el usuario

desee utilizar la informacidn, esta debera ser precisa, segura y consistente.

Segun los autores Kendall E. y Kendall J. (2011) "Una base de datos es una fuente central de datos
con el fin de que varios usuarios la compartan para su uso en varias aplicaciones. El corazén de una
base de datos es el sistema de administracién de bases de datos (DBMS), el cual permite crear,
modificar y actualizar la base de datos, la recuperacion de los datos y la generacion de informes y
pantallas. A la persona que asegura que la base de datos cumpla con sus objetivos se le conoce
como administrador de bases de datos.

Los objetivos de efectividad de la base de datos incluyen lo siguiente:

1. Asegurar que los datos se puedan compartir entre los usuarios y en varias aplicaciones.
2. Mantener datos precisos y consistentes.
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3. Asegurar que todos los datos requeridos para las aplicaciones actuales y futuras estén

siempre disponibles.

4. Permitir que la base de datos evolucione a medida que aumenten las necesidades de los

usuarios.

5. Permitir que los usuarios construyan su propia vista personal de los datos sin preocuparse

por la forma en que éstos se almacenan fisicamente.”

Método en cascada

Segun Goytia, José Luis (2012), el método el desarrollo se divide en etapas que deben darse en

forma secuencial, el siguiente cuadro sintetiza las etapas del método, conviene a hacer hincapié que

la documentacién no es una etapa, que se hace a la par en que avanza el proyecto.

Etapa

Objetivo y descripcion de la etapa

Analisis

Definir los requerimientos a detalle del nuevo sistema.
Rubros cubrir: resultados que arrojara el nuevo sistema (incluyendo reportes);
entradas que alimentaran al nuevo sistema (incluyendo pantallas); documentacion
de calculos; glosario de términos y estandares de presentacion; reanudacion de
procesos administrativos.
Técnicas utilizadas: analisis de sistema actual; revisién de reglamentacion vigente;

entrevistas con el usuario operativo; diagrama de flujo de datos, etc.

Disefio

Arquitectura general del producto
Rubros a cubrir; disefio modular; normalizacion de bases de datos; script de
creacion de bases de datos; diccionario de campos; estandares técnicos; algoritmos
principales.
Técnicas utilizadas: pruebas de portabilidad; disefio modular (Top-Down); reglas
de normalizacién de base de datos; complejidad computacional; explotacion de las
tablas del sistema de la base de datos, herramientas automatizadas de creacion de

scripts.

2.3.2.3.2 Tecnologias a emplear

Para llevar a cabo la metodologia anterior es necesario hacer uso de tecnologias que nos permitan

el disefio dindmico de paginas web, a continuacién se describiran algunas de ellas.

e Lenguajes de Programacion
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Tomando como referencia a la compafiia creadora de estas tecnologias, Microsoft (2016) las define

de la siguiente manera.

C# (pronunciado en inglés “C sharp” o en espafol “C sostenido”) Fue creado por el danés Anders
Hejlsberg Su cbdigo se puede tratar integramente como un objeto. Su sintaxis es muy similar a la
del JAVA. Es un lenguaje orientado a objetos y a componentes. Armoniza la productividad del Visual
Basic con el poder y la flexibilidad del C++. Ahorra tiempo en la programacién ya que tiene una
libreria de clases muy completa y bien disefiada. Es una interfaz de programacion de aplicaciones,

independiente que originariamente se cred para producir programas sobre esta plataforma .NET.

ASP.NET Es un modelo de desarrollo Web unificado que incluye los servicios necesarios para crear
aplicaciones Web empresariales con el cddigo minimo. ASP.NET forma parte de .NET Framework y
al codificar las aplicaciones ASP.NET tiene acceso a las clases en .NET Framework. El codigo de
las aplicaciones puede escribirse en cualquier lenguaje compatible con el Common Language
Runtime (CLR), entre ellos Microsoft Visual Basic, C#, JScript.NET y J#. Estos lenguajes permiten
desarrollar aplicaciones ASP.NET que se benefician del Common Language Runtime, seguridad de

tipos, herencia, etc.

SQL (lenguaje de consulta estructurado) es una forma de comunicarse con una base de datos
relacional que permite definir, de ver, de modificar, y de controlar los datos. Mediante la sintaxis SQL

se puede crear una instruccion que extraiga los registros segun determinados criterios.

e Herramientas de desarrollo

UML (Lenguaje Unificado Modelado) respaldadas por la OMG (Object Management Group) (2002),
las cuales estan compuestas por diversos elementos graficos que se combinan para conformar
diagramas, debido a que el UML es un lenguaje, cuenta con reglas para combinar tales elementos.
La finalidad de los diagramas es presentar diversas perspectivas de un sistema, a las cuales se les
conoce como modelo el cual es una representacion simplificada de la realidad; el modelo UML

describe lo que supuestamente hara un sistema, pero no dice cémo implementar dicho sistema.

Dentro de ellos se encuentran los diagramas de casos de uso, que describen las acciones de un
sistema desde su punto de vista del usuario. Estos diagramas modelan la funcionalidad del sistema
usando actores y casos de uso. Los casos de uso son servicios o funciones provistas por el sistema

para sus usuarios.
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Los diagramas de clase, que describen la estructura estatica de un sistema, en donde las cosas que
existen y que nos rodean se agrupan en categorias. Una clase es una categoria 0 grupo de cosas

gue tienen atributos (propiedades) y acciones similares.

SQL server 2012 Segun Microsoft (2012), es un sistema de administracion y andlisis de bases de
datos relacionales de Microsoft para soluciones de comercio electrénico, linea de negocio y
almacenamiento de datos. Es una plataforma para base de datos que se utiliza en el procesamiento
transaccional en linea (OLTP) a gran escala, en las bodegas de datos y las aplicaciones de comercio
electrénico asi como también es una plataforma de inteligencia de negocios para soluciones de
integracién, andlisis y creacion de informes de datos. La operaciéon del producto es muy sencilla
gracias a una interfaz amigable y al uso intensivo de asistentes para la ejecuciéon de un amplio
namero de tareas administrativas. La escalabilidad es uno de los puntos fuertes del producto para
competir con los principales productos similares disponibles en el mercado corporativo. Un servidor
SQL Server puede contener varias bases de datos pertenecientes a diversos usuarios. Cuando se
crea una base de datos, a sus usuarios de les puede asignar permisos de acceso. Eso posibilita que
varias bases de datos sean almacenadas por SQL Server y que el acceso a cada una de ellas sea

limitado a usuarios especificos.

Visual Studio 2012 Segun Brice-Arnaud, Guering (2012) “Permite disefiar la interfaz grafica de una
aplicacion de manera visual, sin mas que arrastrar con el ratén los controles que necesitemos sobre
la ventana destino de los mismos. Una rejilla mostrada sobre la ventana nos ayudara a colocar estos
controles y a darles el tamafio adecuado, y una pagina de propiedades nos facilitaré la modificacion
de los valores de las propiedades de cada uno de los controles. Todo lo expuesto, lo realizaremos
sin tener que escribir ni una sola linea de codigo. Después, un editor de cddigo inteligente nos
ayudara a escribir el codigo necesario y detectard los errores sintacticos que introduzcamos, y un
depurador nos ayudara a poner a punto nuestra aplicacién cuando lo necesitemos. Una de las
ventajas que aporta y por lo cual fue elegido como entorno de trabajo, es que ahorra tiempo en el
disefio y aspecto de la interfaz y permite centrarse mas y mejor en resolver problemas relativos a la

l6gica”
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Capitulo Ill. Marco referencial

3.1 Descripcion de la empresa

La empresa Novedades Andrea’s comienza a funcionar en el afio 1997, con su actual directora,

Andrea Leticia Mecalco y s6lo acompafiada en estas tareas, por dos de sus hijos.

Se inici6 comprando rollos de plastico para hacer el hula-hula, el cual por falta de métodos para
hacerlo, se producia en cantidades muy modestas en la propia casa de la sefiora Leticia y se puso
a la venta a crédito a los locatarios del Mercado Sonora en la Ciudad de México, aprovechando los
conocimientos que se tienen en el plastico ya que antes de fabricar juguete se dedic6 a la compra-
venta de plasticos recuperados. Al transcurso del tiempo la venta alcanzé un buen nivel de
aceptacion y se logré adquirir una maquina extrusora con la que se pudo alcanzar una produccion

mas segura y en mayor cantidad, capturando asi la venta a los compradores foraneos.

Posteriormente se incorporaron los productos brinca-pie, gussy gusano y carritos, los cuales aunque

con mucho menor volumen de ventas también se comenzaron a fabricar en la empresa.

Los niveles de venta hicieron crecer la empresa al grado de sacar de la casa a la familia y dejar todo

el terreno para la produccion y armado, contando con algunos trabajadores externos a la familia.

La produccién se desarrollé al grado de ser insuficientes los trabajadores y el espacio con el que se
contaba, motivo por el cual se comenzé a dar trabajo por destajo con amas de casa vecinas a la
fabrica, esta accién permiti6 obtener ventajas con clientes que requerian mayores cantidades

disponibles de producto continuamente.

Aunado al crecimiento en la comercializacién de hula-hula (principal y primer producto) se introdujo

mas productos para ofrecer una variedad a los clientes obteniendo buena respuesta.

El crecimiento ha sido sostenido y a partir de la formalizacion (alta en SHCP) de la empresa en el

afio de 2007, se han incorporado mas clientes con mejores tratos comerciales.
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INCREMNMENTO DE PRODUCTOS
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Fuente: Elaboracion propia

Actualmente se cubren pedidos a varios puntos de la Repulblica Mexicana entre los que se
encuentran; Guanajuato, Veracruz, Yucatan, Puebla, Morelos, Tlaxcala, Jalisco y Coahuila, entre
otros.

3.2 Estructura organizacional

La empresa Novedades Andrea’s proporcioné la siguiente informacién en cuanto a la manera de
cOémo se encuentra actualmente, se observd que la empresa no cuenta con una organizacion

estructural ni de procedimientos formal.

A continuacién se presentan las funciones de los puestos:

Direccion.

- Toma decisiones de inversion.

- Contratacion y seleccion de proveedores.
- Brinda atencién al cliente.

- Recuperacién de cartera.

- Aprueba cambios en la administracion.

- Aprobacion de incrementos salariales.

- Aprueba el disefio de nuevos productos.

- Realiza pago de néminas.

Gerencia.

- Control de inventarios.

- Realiza pronésticos de ventas y produccion.
- Resuelve conflictos con el personal.

- Realiza cotizaciones y actualiza costos de produccion.
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- Captacion de nuevos clientes.

- Trato directo con clientes en entregas.

- Realiza registro de estados financieros.

- Administra el flujo de capital.

- Auxiliar en problemas técnicos con la maquinaria.
- Disefio de piezas para extrusoras.

- Pago de proveedores.

- Pago de armadores.

- Recauda y organiza informacion fiscal.

- Distribuye las formas de pago de los clientes.

Secretaria

- Auxiliar en inventarios.

- Administracion y control de inventarios

- Administra los recursos de materia prima.

- Administra al personal a su cargo.

- Responsable del cumplimiento en los requerimientos de almacén.

- Mantenimiento.

- Atencidn a proveedores.

- Auxiliar en datos para tiempos de entrega.

- Elaboracion de facturas.

- Registro de ventas locales.

- Manejo de caja chica.

- Distribucién y registro de material para armadores externos.
- Conteo de horas y elaboracion de némina.

- Distribuye informacion a todas las areas de la empresa.

Jefe de produccién

- Organiza el &rea de trabajo

- Organiza al personal a su cargo.

- Conteo de material para envié con maquiladores.

- Preparacion de pedidos.
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CAPITULO IV. Procesamiento y analisis de la informacion de

campo

4.1 Resultados

En el presente apartado se muestran los resultados obtenidos de los instrumentos aplicados a los
trabajadores de la empresa Novedades Andrea’s con el objeto de conocer como opera y con base
en que se toman decisiones en la produccidn, compras y distribucién de los juguetes en Novedades
Andrea’s. En primer lugar se presenta la entrevista realizada a la directora de la empresa, en
segundo lugar la encuesta realizada a los ocho trabajadores operativos con el fin de tener una
perspectiva clara de la operacién de la empresa y en tercer lugar la guia de observacion que se

aplico a partir de la visita en la empresa en el estudio de campo.
4.1.1 Resultados de la entrevista

Se realizé una entrevista (anexo 1) en el mes de diciembre 2015 a la directora de la empresa
Novedades Andrea’s, donde se obtuvo informacion referente a los procesos y actividades dentro de
la empresa. Las preguntas de la entrevista fueron agrupadas de acuerdo con los indicadores
contenidos en la hipotesis que se establecié para la investigacién, de donde se obtuvieron los

siguientes resultados textuales:

1. Cuando Novedades Andreas inicié operaciones, ¢ Cuantos productos tenia?
R. Se inicié armando solo el hula hula, ya que no se contaba con la maquinaria para la fabricacién

de la manguera.

2. ¢Cudl es el numero de trabajadores con los que inicio la empresa?
R. No se contaba con trabajadores ya que el armado se hacia con la familia, solo mis hijos y yo.

3. ¢Con cuanto personal cuenta la empresa?

R. Actualmente se cuenta con 8 empleados internos y 6 familias que arman juguete en su casa.

4. ¢Cuadles son las politicas de contratacién de personal?
R. Se procura que las personas que se encuentran trabajando sean recomendados de algun
conocido o familiares de personas que ya trabajan aqui, esto es por cuestiones de seguridad, ya que

no se puede estar metiendo a cualquier persona aqui.

58



5. ¢Considera que la plantilla de personal de la empresa cambia muy seguido?
R. Hay trabajos como el del armado en que si falta mas personas, sobre todo en temporadas de
venta alta, también hay personas que solo vienen un dia y ya no regresan, en cuanto al personal que
maneja las maquinas son trabajadores ya con algunos afios de estar laborando.

6. Podria describir las funciones del puesto de jefe de produccion
R. Administrar los recursos de materia prima; administrar al personal a su cargo en las actividades
diarias; responsable del cumplimiento en los requerimientos de almacén; mantenimiento; operador
de magquinaria; recibe materia prima de los proveedores; auxiliar en datos para tiempos de entrega;

auxiliar en el disefio de piezas para maquinaria.

7. Podria describir las funciones del puesto de secretaria y su lugar en la estructura
organizacional en la empresa

R. Auxiliar en inventarios; recibe y registra producto terminado; elaboracién de facturas; registro de

ventas locales; telefonista; manejo de efectivo en gastos menores; reportes diarios de actividades;

distribucidn y registro de material para armadores externos; conteo de horas y elaboracion de

noémina; da a conocer la informacién a todas las areas de la empresa. No tenemos una estructura

bien definida pero est4 de apoyo a la gerencia.

8. ¢Cudl era su produccién cuando abrié su fabrica en 1997?
R. La produccidon no se planeaba, solo se fabricaba dependiendo del volumen de la venta y las

entregas.

9. ¢En qué tiempo y cémo se planeaba esa produccion?
R. La Ginica fecha en que se preveia tener mas hula hula terminado es en el mes de septiembre, que

es cuando se incrementan las ventas.

10. ¢Cuantos pedidos se tienen en la actualidad, en un dia?
R. Es muy variable, puede que en un dia no se tenga ni un pedido, asi como también puede que

ingresen ocho pedidos en un dia y se tengan que entregar.

11. ¢Cbmo se lleva el control de la produccién durante todo el proceso?
R. El encargado de la maquinaria surte las piezas o colores faltantes para que se completen

paquetes en el area de armado.
12. ¢Quién y como se establece la produccion?
R. El jefe de produccién es el encargado de planear la produccién, primero en base a los pedidos

existentes o de no haber nada urgente por entregar, a las existencias de inventario.
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13. ¢ Cuantos productos produce actualmente?
R. Internamente se producen 8 productos, mientras que hay otros que se hacen por maquila o se

comercializan manteniendo existencias propias en la fabrica.

14. ¢ Actualmente cuantos clientes se tiene?
R. Aproximadamente 150, no se ha contado un nimero exacto, ademas de que se agregan nuevos

clientes con frecuencia debido a las ventas en los diferentes medios de publicidad.

15. ¢ Planifica los tiempos de produccién en maquinaria?
R. El jefe de produccion conoce los tiempos requeridos para la fabricacién, por lo que cuando algun
cliente solicita tiempo de entrega es él, quien puede decir con mas precisién cuanto tarda la
fabricacion.

16. ¢Qué cambios han surgido a la fecha con respecto a la produccién?
R. Se ha procurado surtir con plastico, ya que muchas de las veces la materia prima escasea y se
complica la produccion.

17. ¢Supervisa existencias de materia prima?
R. No se tiene un inventario preciso, pero se supervisa el desplazamiento de producto, contra las
compras de plastico.

18. ¢ Cuadles son los criterios para seleccionar a los proveedores de materia prima?
R. El jefe de produccién por lo general es quien corre pruebas de la materia prima en la maquinaria,

una vez que éste la aprueba se procede a la negociacién con el proveedor.

19. ¢Cbmo se mide la calidad de los productos?
R. La calidad en los productos se mide visualmente, por lo general se cuenta con alguna muestra o
alguna pieza de referencia con la cual sirve de comparacion para que los productos fabricados no

excedan en peso o salgan incompletos.

20. ¢ Cudl es el proceso de seleccién de la materia prima?

R. Inspeccién visual, después se realiza una prueba en la maquina y si sale bien se acepta el plastico.

21. ¢Cuéantos afios pasaron para que se comprara mas maquinaria?, ¢ Surgié algun cambio?
R. Al cabo de 2 afios se pudo adquirir una maquina para la fabricacion de hula hula, las otras
maquinas han sido adquiridas paulatinamente, para complementar la produccion.

22. ¢Con cuanta maquinaria contaba en su totalidad la empresa en un inicio?
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R. Ninguna.

23. ¢ Con cuanta maquinaria cuenta en la actualidad la empresa?

R. Se cuenta con seis maquinas; tres sopladoras, dos extrusoras y una inyectora.

24. ¢ Qué tipo de mantenimiento se le da a la maquinaria? ¢ Con qué frecuencia?
R. El mantenimiento es por lo general correctivo ya que solo cuando se percata de algun desperfecto

se repara antes de causar un paro.

25. ¢ Qué caracteristicas tiene la maquinaria con que se cuenta?
R. Es maquinaria adaptada al trabajo que se realiza, aunque algunas de las piezas o complementos

son de marca, la gran mayoria es armada o adaptada al disefio del gerente.

26. ¢ Tiene identificado un cuello de botella en la producciéon?
R. Se tiene problemas con la adquisicion de plastico, hay temporadas en que se escasea mucho y

cuando se encuentra un poco, este sube de precio por la demanda.

27. ¢ Cbmo fueron los procesos de la produccién en un principio?
R. Se realizaba solo el armado de hula hula en la sala de la casa, no se contaba mas que con unos

bancos una mesa y engrapadoras para el armado.

28. ¢El equipo de computo que utiliza para desempefiar su trabajo posee conexion a internet o
esta conectada a la intranet de la empresa?

R. Se trabaja con conexion a internet.

29. ¢ Qué tipo de informacion almacena y de qué forma?
R. La informacion escrita esta en libretas y algunos expedientes dependiendo si es para registro de
proveedores o clientes. En el caso de la informacién electrénica, estd en archivos de Excel

organizados en carpetas.

30. ¢Con cuantos afios de anterioridad le es util la informaciéon que archiva para la toma de
decisiones?

R. Es util la informacion hasta 5 afios anteriores, aunque han habido afios en que eventos externos

alteran el estudio realizado para los prondsticos, por ejemplo cuando en el pais se dio la supuesta

epidemia de “influenza” las ventas cayeron tremendamente al grado de perder a varios de nuestros

clientes por la quiebra de sus negocios.

31. ¢ Cudles son los problemas que han surgido con el manejo de informacion?
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R. Los archivos se han modificado o adaptado, dependiendo la necesidades que se descubren en
su uso o al aporte de la informacion requerida. Sin embargo se puede decir que se ha tenido
problemas con el manejo de materia prima ya que es complicado llevar un registro preciso ya que
en ocasiones es preciso revolver plasticos de diferentes proveedores en cantidades no determinadas

para alcanzar un terminado satisfactorio del producto.

32. ¢Lainformacién almacenada es accesible en tiempo y forma para las personas encargadas?
R. La secretaria es en general quien almacena y comparte informacion, aunque la toma de

decisiones esta a cargo de la gerencia o la direccién.

33. ¢De qué manera se actualiza la informacién?
R. La informacién se actualiza diariamente ya que cada dia hay movimientos que necesitan ser

registrados para el funcionamiento de la empresa.

34. ¢Usa programas de computacion que facilite su trabajo?
R. Excel y navegadores de internet, asi como camaras de seguridad.

35. ¢ Tiene algun programa que le asista en la planeacion de la produccion?
R. No

4.1.2 Resultados de las encuestas

En el mes de diciembre 2015, se aplicd en la empresa Novedades Andrea’s una encuesta (anexo 2)
a 8 personas del area operativa, siendo estas el total de nuestra poblacién a estudiar. La encuesta
aplicada tiene el objetivo de verificar si existe un adecuado control en la empresa Novedades
Andrea’s tanto en el area operativa y administrativa, con el fin de detectar problemas y areas de
oportunidad que permitan incrementar la productividad, asi mismo, con la informacién recopilada
para cada uno de los indicadores de la hip6tesis formulada en la investigacion, se presentan los

siguientes resultados:
Pregunta 1. Hace uso del equipo de cémputo para desempefiar su trabajo. El 50% respondié nunca,

el 25% a veces y el otro 25% respondieron que siempre hacen uso de un equipo de cémputo para

desempeniar su trabajo.
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Hace uso del equipo de computo para desempefar su trabajo

= Siempre
s Aveces

=Munca

Pregunta 2. La empresa cuenta con el equipo computacional necesario. El 75% respondié siempre
y el 25% respondié a veces cuentan con el equipo computacional necesario.

La empresa cuenta con el equipo computacional necesario

= Siempre
= Aveces

= Munca

Pregunta 3. Se almacena la informacion de la empresa con algun programa. El 87% respondieron

siempre y el 13% respondi6 a veces almacenan informacién en algun tipo de programa.

Se almacena la informacion de la empresa con algln programa

= Siempre
= A veces

= Munca
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Pregunta 4. La informacion se usa en la toma de decisiones. El 87% respondieron siempre y el 13%
respondié a veces usan la informacién en la toma de decisiones.

La informacion se usa en la toma de decisiones

= Siempre
= A veces

= MNunca

Pregunta 5. Se lleva un control cronolégico de la informacion almacenada. El 100% de los
encuestados respondieron que siempre se lleva un control cronolégico de la informacion
almacenada.

Se lleva un control cronologico de la informacion almacenada

= Siempre
5 A vveces

= fNunca

Pregunta 6. Se lleva un control con el uso de algun programa informatico. El 62% respondié siempre
y el 38% respondié que a veces llevan un control con el uso de un sistema informéatico.

Se lleva un control con el uso de algun programa informatico

= Siempre
nhveces

= Munca
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Pregunta 7. La informacién almacenada esta disponible y actualizada para cualquier persona. El
87% respondio siempre y el 13% respondié que a veces la informacién almacenada esta disponible.

La informacion almacenada esta disponible y actualizada para
cualquier persona

= Siempre
Aveces

= Munca

Pregunta 8. Utiliza conexién a internet para la consulta de su informacion. El 62% respondi6 siempre,

el 25% respondio a veces y el 13% respondié nunca utiliza conexion a internet.
Utiliza conexion a internet parala consulta de su informacion
= Siempre

Aveces

= Munca

Pregunta 9. Tiene problemas frecuentes en el manejo o accesibilidad de la informacién. El 12%
respondio siempre, el 63% respondio a veces y el 25% respondi6 nunca.

Tiene problemas frecuentes en el manejo o accesibilidad de la

informacion
= Siempre
Aveces
= Munca
B3%
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Pregunta 10. Usa programas de computacién que facilite su trabajo. El 25% respondié siempre, el

12% respondi6 a veces y el 63% respondi6 nunca.
Usa programas de computacion que facilite su trabajo

= Siempre

=Aveces

V = Nunca

Pregunta 11. Cree usted que el uso de un programa facilita la produccion. El 100% respondi6
siempre.

Cree usted que el uso de un programa facilita la produccion
= Siempre

= A veces

= Munca

Pregunta 12. El uso de un programa facilita el control del inventario. El 87% considera que siempre

y el 13% respondié a veces.

El uso de un programa facilita el control del inventario

= Siempre
= A veces

= Nunca
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Pregunta 13. El mantener un registro de lo que se produce diario ayuda a pronosticar la produccion,
el 100% respondi6 que siempre.

El mantener un registro de lo que se produce diario ayuda a
pronosticar la produccion

= Siempre
Aveces

=Munca

Pregunta 14. Cree usted que si se comprara mas materia prima, ayudaria a la productividad de la

empresa, el 100% respondio que siempre.

Cree usted que si se comprara mas materia prima, ayudariaa la
productividad de la empresa

= Siempre
Aveces

mfunca

Pregunta 15. El prondstico de ventas es certero con el material disponible en temporada, el 63% del

personal respondié que a veces y el 37% respondid siempre.

El prondstico de ventas es certero con el material disponible en
temporada

= Siempre
Aveces
= Munca
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Pregunta 16. Se capacita al personal cuando ingresa a la empresa, el 100% del personal respondi6

que siempre.

Se capacita al personal cuandoingresa a la empresa

= Siempre
=M veces

= Munca

Pregunta 17 Se capacita continuamente al personal de la empresa, el 50% del personal respondié
gue a veces, el 37% respondié siempre y el 13% respondi6 nunca.

Se capacita continuamente al personal de la empresa

= Siempre
=Aveces
= Munca

Pregunta 18 Existe rotacion de personal en las actividades para la elaboracion del producto, el 50%

del personal respondié que siempre y el otro 50% respondié que a veces.

Existe rotacion de personal en las actividades parala elaboracion
del producto

= Siempre
=Aveces
= Munca
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Pregunta 19 Con qué frecuencia presenta fallas la maquinaria, el 63% del personal respondié que a
veces y el 37% respondid siempre.

Con qué frecuencia presenta fallas la maquinaria

= Siempre
= Aveces

= Nunca

Pregunta 20 Se lleva a cabo un programa de mantenimiento, el 50% del personal respondié que

siempre, el 37% respondio a veces y el 13% respondi6 nunca.

Se lleva a cabo un programa de mantenimiento

= Siempre
= Aveces

= Munca

Pregunta 21 Las refacciones de la maquinaria corresponden a lo especificado por el fabricante, el
62% del personal respondio que siempre, el 25% respondi6 a veces y el 13% respondié nunca.

Las refacciones de la maquinaria corresponden a lo especificado
por el fabricante

= Siempre
" A veces

= Munca
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Pregunta 22 Se mide la calidad de los productos terminados, el 50% del personal respondié que
siempre, el 37% respondid a veces y el 13% respondid nunca.

Se mide la calidad de los productos terminados

= Siempre
= Aveces

= Munca

Pregunta 23 Se lleva a cabo un control entre la materia prima y el producto terminado, el 50% del

personal respondi6 que siempre y el otro 50% respondi6 a veces.

Se lleva a cabo un control entre la materia prima y el producto
terminado

= Siempre
= Aveces
= Munca

Pregunta 24 Se utiliza el manual de produccion en la elaboracion de productos, el 50% del personal

respondio que siempre y el otro 50% respondié a veces.

Se utiliza el manual de produccién en la elaboracion de
productos

= Siempre
= Aveces
= Munca
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Pregunta 25 Se supervisa la calidad de la materia prima que llega a la empresa, el 75% del personal
respondid que siempre, el 13% respondié nuncay el 12% respondio a veces.

Se supervisa la calidad de la materia prima que llega a la
empresa

A = Siempre

= Aveces

= Nunca

Pregunta 26 Qué tan a menudo se utiliza un control de elaboracion de productos, el 100% del

personal respondié que siempre.

Queé tan a menudo se utiliza un control de elaboracion de
productos

= Siempre
" Aveces

= Munca

Pregunta 27 Se lleva a cabo un control de inventario de materia producto terminado, el 87% del
personal respondié siempre y el 13% respondi6 a veces.

Se lleva a cabo un control de inventario de materia producto
terminado

= Siempre
= Aveces
= Nunca
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Pregunta 28 Se lleva a cabo un control de conteo de desperdicio, el 38% del personal respondié
nunca, el 37% respondié a veces y el 25% respondi6 nunca.

Se lleva a cabo un control de conteo de desperdicio

= Siempre
= Aveces

= Munca

Pregunta 29 Se lleva a cabo un control de inventario de materia prima, el 50% del personal respondi6
a veces, el 37% respondié siempre y el 13% respondié nunca.

Se lleva a cabo un control de inventario de materia prima

= Siempre
=Aveces

= Munca

Pregunta 30 Se utiliza un calendario para la compra de materia prima, el 50% del personal respondié

nunca, el 38% respondié a veces y el 12% respondi6 nunca.

Se utiliza un calendario parala compra de materia prima

= Siempre
= Aveces

= Munca
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Pregunta 31 Se determina la cantidad de materia prima requerida para cada articulo, el 38% del
personal respondi6 a veces, el 37% respondié siempre y el 25% respondié nunca.

Se determina la cantidad de materia prima requerida para cada
articulo

= Siempre
=Aveces
= Munca

Pregunta 32 La materia prima influye en la calidad del producto, el 100% del personal respondi6é que

siempre.

La materia prima influye en la calidad del producto

= Siempre
= Aveces

= Munca

Pregunta 33 Considera que la materia prima es adecuada para la elaboracién de los productos, el

50% del personal respondié que siempre y el otro 50% respondio a veces.

Considera que la materia prima es adecuada para la elaboracion
de los productos

= Siempre
= Aveces
= Munca
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Pregunta 34 Existen variaciones en el acabado del producto final debido al tipo de la materia prima,

el 62% del personal respondié que siempre y el 38% respondio a veces.

Existen variaciones en el acabado del producto final debido al

tipo de la materia prima

38%

b2%

4.1.3 Resultado de la guia de observacion

Siempre
Aveces

Munca

Ademas de realizar la entrevista y las encuestas, se realizé una guia de observacion para poder

evaluar la productividad en el &rea operativa y administrativa en la empresa.

Accibn a evaluar SI [NO Observaciones
1 Be usa equipo de computo para desempefiar el trabajo X P pc secretaria
directivos
2 PBe almacena la informacién de la empresa en algun |X |Uso de Excel
brograma
3 PBe almacena la informacién de las operaciones de la [X Pizarron
bmpresa Fxcel
[Cuadernos
4 Be lleva un control cronolégico de la informacion |X Pizarron
himacenada Fxcel
5 |Los equipos de coOmputo cuentan con interconexion para X
Compartir recursos e informacion
6 |a empresa cuenta con conexion a internet X
7 |La materia prima esta organizada X  Fisicamente no cuenta con un
ugar para ser almacenada
8 El prondstico de ventas es certero con el material disponible X
BN temporada
9 |a maquinaria esta en buen estado X No hay una area adecuada
Entre ellas
10 Existen programas de mantenimiento X e rolan actividades
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11 |las refacciones de la maquinaria corresponden a lo X
bspecificado por el fabricante

12 Existen instrucciones de recoleccion y separacion de X
Hesperdicios

13 Existe un control entre la materia prima y el producto X
erminado

14 Be supervisa la calidad de la materia prima que llega a la X
empresa

15 PBe cuenta con un formato para el control de inventarios de X

producto terminado

16 PBe cuenta con un formato para el control de inventario de |X
Mmateria prima

17 PBe cuenta con un formato para el control de desperdicio

18 Be tiene una muestra o especificacion de materia prima

19 PBe utiliza un calendario para la compra de materia prima

X | X | X| X

20 Pe determina la cantidad de materia prima requerida para
Cada articulo

21 PBe tiene una muestra o especificacion de producto final X

22 PBe cuenta con un programa de fabricacion X s sobre pedido

P3  PBe tienen determinados tamafios de lotes de produccién X

24 Be tienen un calendario de compra para los proveedores X

25 e cuenta con prondsticos de venta X

4.2 Andlisis de la informacién

Este apartado contiene el andlisis que el equipo de investigacion llevé a cabo, con base en la
informacion obtenida de los instrumentos de recopilacion de informacion en la empresa Novedades
Andrea’s. Se detalla a continuacion el andlisis de los resultados por indicador; partiendo de la
informacion obtenida de la entrevista a la directora de la empresa, de la encuesta a los trabajadores
y de la guia de observacion. Para asi poder identificar y analizar de manera objetiva los resultados;

aspectos que destacan coinciden o se contraponen a la reduccién de la productividad de la empresa.

Infraestructura computacional

En la organizacién se cuenta con dos computadoras personales segun la guia de observacion, las
cuales tienen acceso a internet utilizando como paqueteria basica Office y principalmente Excel, de
acuerdo con la entrevista 5 de 8 empleados que hacen uso de esta infraestructura son los directivos

y la secretaria. Lo anterior nos permite observar que el acceso a la informacién esta muy limitado y
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no controlado asi como los equipos, son los necesarios por el momento pero hay que considerar que

la empresa esta en crecimiento y en un futuro seria necesario considerar la adquisicion de equipo.

Base de datos

La directora sefiala que la informacién almacenada esta en libretas, expedientes y la informacion
electrénica esta en Excel; donde se encuentran los datos de produccion, asi mismo nos indica que
para tomar decisiones es necesaria la informacién de 5 a mas afios pues suceden eventos externos
gue alteran la productividad. Siete de los ocho empleados a los que se les aplicé la encuesta nos
dicen que la informacién siempre se usa para la toma de decisiones y se lleva un control cronolégico
de la informacién almacenada en un programa. Por lo anterior se puede decir que no hay una
unificacién de informacion en cuanto al control y manejo de ella, asi como de los ajustes necesarios

a los eventos externos que modifiquen la productividad.

Disponibilidad de la informacion

Cuatro de ocho empleados opinan que la informacion almacenada es disponible y actualizada para
cualquier persona y se hace uso de internet para la consulta de informacion. Segun la directora nos
dice que quien almacena y comparte la informacion ademas de actualizarla diariamente es la
secretaria. La guia de observaciébn nos muestra que la informacion estd disponible para los
empleados mediante el uso de cuadernos, pizarron y solo en forma digitalizada para los directivos y
secretaria. Por lo anterior se puede decir que no hay una forma estandarizada de control ni manejo

de informacion, lo que provoca errores en el flujo de la informacidn y repercute en la productividad.

Software

Seis de ocho empleados creen que el usar programas de cémputo facilitard la produccién. Con
respecto a este indicador la directora menciond que hace uso de Excel, de internet y tiene camaras
de seguridad que le permiten el control de la produccién. En la guia de observacion se hace notar
gue no hay un software especializado. Por lo anterior es importante que la organizacién haga uso de
un software que facilite, estandarice, actualice y almacene la informacion de la empresa, ya que asi
se reducen costos, errores, tiempos, duplicidad de la informacion.

Control de inventarios

La directora nos coment6 que no hay un control como tal, solo se procura surtir de materia prima
cuando hay pedidos o en fechas de mas produccion, asi como se supervisa el desplazamiento del
producto contra las compras de plastico. Seis de ocho empleados consideran que tener un registro
diario de lo que se produce ayudaria a pronosticar la produccion. En la guia de observacién nos
percatamos que la materia prima no tiene un orden para ser comprada, ni fisicamente al ser
almacenada. Por consiguiente es de vital importancia para la empresa contar con una herramienta

gue ayude a pronosticar la compra de materia prima, los tiempos de produccion asi como el surtir
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pedidos tomando en cuenta la diversidad de productos con los que trabaja, la calidad requerida y los

tiempos de elaboracion

Capacitacion de personal

Cinco de ocho empleados afirman que siempre se capacita al personal cuando ingresa a la empresa
y que existe una rotacion de personal en las actividades para la elaboracién del producto, la directora
comento con respecto a este punto que solo se capacita en el armado de productos contratando a
gente que sea recomendada o familiares del mismo personal; por cuestiones de seguridad. Los
puestos con mayor responsabilidad después de los directivos son: el jefe de produccion y la

secretaria; haciendo notar que no hay una estructura organizacional.

Es importante destacar que la empresa necesita una estructura organizacional para evitar duplicidad
de puestos, cargas de trabajo excesivas asi como responsabilidades a trabajadores que pueden
poner en riesgo a la empresa por el tipo de informacién que manejan; de igual forma tener presente
Su misién y su visidn para poder guiar el rumbo de la organizacién, asi mismo como una descripcién

de puestos que delimite y responsabilice a quien se contrate.

Magquinaria

Cuatro de cada ocho empleados opina que la maquinaria siempre presenta fallas por lo que se lleva
a cabo un programa de mantenimiento y que las refacciones corresponden a lo especificado por el
fabricante. La directora en la entrevista comenta que actualmente se cuenta con 6 maquinas, tres
sopladoras, dos extrusoras y una inyectora, las cuales son armadas. El mantenimiento que se les da
es correctivo ya que solo se da cuando hay algun desperfecto. En la aplicacién de la guia de
observacion nos percatamos que la maquinaria no se encuentra en buen estado, las refacciones no
corresponden a lo especificado por el fabricante, y no cuentan con el espacio adecuado entre unay
otra. Por lo que es importante crear un programa de mantenimiento para tener la maquinaria en buen

estado, asi como un estudio de areas de seguridad industrial.

Calidad en los procesos

Cuatro de ocho empleados opinan que siempre se mide la calidad de los productos terminados, se
lleva una relacién entre la materia prima y el producto, ademas que se utiliza el manual de
produccion. La directora comenta que se tienen problemas con la adquisicién del plastico pues
cuando escasea sube de precio. En la guia de observacién nos muestra que no hay un control en
los procesos. Por lo que se necesita un disefio de control de procesos que permita asegurar la calidad

del producto.
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Calidad en materia prima

Siete de cada ocho empleados consideran que siempre la materia prima es adecuada y que influye
en el producto terminado. La directora nos comenta que la inspeccion se hace de forma visual pues
se realiza una prueba en la maquinaria y si sale bien se acepta el plastico, quien se encarga de esta

inspeccion es el encargado de produccion.

Inventario

Dos de ocho empleados opinan que siempre se realiza un inventario en la elaboracion de productos,
de desperdicio y de producto terminado. En la entrevista la directora afirma que no se tiene un control
preciso pero se supervisa el desplazamiento del producto contra las compras del plastico. Es
importante contar con un control de inventarios que facilite el surtir pedidos a proveedores, este

control reduciria tiempos de entrega e incrementa la productividad.

Materia prima
Cinco de ocho empleados afirman que siempre se lleva un control de inventario, de cantidad
requerida y calendarizacion de materia prima. La directora nos menciond que hay problemas de

abastecimiento de materia en ciertas fechas del afio en donde escasea y sube su precio.
Al analizar los anteriores indicadores podemos decir que nuestra hipétesis se comprueba, pues la

falta de un plan maestro de produccién reduce la productividad de la empresa por todos los factores

gue intervienen (indicadores) este contempla muchos de los problemas antes citados.
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Capitulo V. Propuesta del disefio del Plan Maestro de Produccién
para la empresa Novedades Andrea’s, apoyado en una herramienta

informatica

En el diagndstico que se realiz6 a partir de los resultados obtenidos por la aplicacion de la entrevista,
las encuestas y la observacion directa en la empresa Novedades Andrea’s, el equipo de investigacion
detectd en la parte administrativa de la empresa, que no cuenta con la mision ni la vision, de la
empresa Novedades Andrea’s; ni con descripciones de puestos, dado que no cuentan con un
organigrama formal, por lo tanto, no estan especificadas las funciones de cada miembro que
conforma la empresa, asi que se incluye la propuesta de un manual de organizacién para subsanar
estas deficiencias.

Por otro lado, no cuentan con un registro de la produccién, trabajan sobre pedido y temporada, asi
mismo la compra de materia prima se realiza de acuerdo a las necesidades que vayan surgiendo asi
como la distribucion del producto terminado; es por ello que se disefié el Plan Maestro de Produccion
(PMP) para obtener un mejor control desde la compra de materia prima, hasta el momento que se le

entregue el producto al cliente.

El procedimiento para llevar a cabo el Plan Maestro de Produccidn es determinado desde el personal
gue lo va a llevar a cabo, esto es, quien recopila los datos, quien los interpreta y quien los ejecuta.
Por ello es de gran ayuda contar con las descripciones de puestos porque una vez delimitadas las

funciones, es posible realizar el PMP.

Tomando en cuenta que se realizd un prondstico a futuro, se recopilaron datos histéricos de ventas
de los tres afios anteriores (2013, 2014 y 2015) por lo que se pudo observar que los datos se
disparaban dependiendo las situaciones, eventos o circunstancias que afectan a la empresa, sin

embargo el método del plan provee un acercamiento a la realidad de la mejor forma posible.

La propuesta de un Plan Maestro de Produccion sigue una metodologia especifica, la cual empieza
con los pronésticos de ventas mediante los indices estacionales, después se realiza el calculo de un
lote econdmico, el cual sirve para determinar la cantidad éptima a producir con un costo minimo;
siguiendo con la obtencion del punto de reorden el cual establece el nivel de existencias a los cuales
se hace necesario resurtir el producto; finalmente se elaboré el Plan Maestro de Produccion, el cual
integra todos los datos obtenidos anteriormente, lo que permite determinar que producto producir,

gue cantidad producir y cuando producir.
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Una vez que los célculos sean realizados y se presenten los resultados, se pretende garantizar que
los datos subsecuentes en el sistema sean confiables, es decir, procurar que el plan se vuelva cada
vez mas confiable al incrementar su acervo de datos. Es por ello que la propuesta contempla una
automatizacion de los célculos elaborados a partir de un sistema informatico que facilite al usuario

ingresar Unicamente los datos indispensables para dar seguimiento al método.

El objetivo de la presente propuesta, es mejorar el control de produccion, control de inventarios,
manejo de informacién y optimizacion de recursos, con el uso adecuado del Manual de Organizacion,
el Plan Maestro de Produccion y la Herramienta informatica disefiada, ya que al reducir los gastos e

incrementar los ingresos, la relacion de costo beneficio mejorara considerablemente.

5.1 Manual de organizacién de la empresa Novedades Andrea’s

Objetivo:
Dar a conocer la estructura organizacional y los procesos de la empresa a los empleados.

Misién:
Somos una empresa dedicada a la produccién de juguetes de plastico, comprometida, con
el bienestar social, a través del fomento de la cultura del deporte en los nifios.

Vision:
Lograr el posicionamiento de la empresa como un productor reconocido a nivel nacional de
juguete cultural y deportivo.

Valores:

e Honestidad: sinceridad y buen comportamiento en el equipo de trabajo.

e Respeto: reconocemos los derechos y abstenerse de ofenderlos (tratar bien a las personas,
saber escuchar y aceptar diferencias).

e FEtica: valores morales que permiten a nuestro equipo adoptar decisiones y determinar un
comportamiento apropiado, esos valores deben estar basados en lo que es correcto.

e Lealtad: ser fiel a los principios de la empresa.

e Compromiso: actitud positiva y responsable por parte del equipo de trabajo para el logro de
los objetivos, fines y metas.

e Calidad: en todos los &mbitos en cada una de las actividades que realizadas.

e Servicio: mejora continua para satisfacer necesidades y exceder las expectativas de

nuestros usuarios.
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5.1.1 Organigrama institucional

El organigrama propuesto abarca las &reas de la empresa Novedades Andrea’s, estas areas estan
encaminadas a generar un 6ptimo funcionamiento organizacional.

Con el cual permitira delegar responsabilidades y una correcta asignacion de funciones.

Organigrama:

Director
General

Gerente
General

Jefe de Depto.

Jefe de Depto.
Administracion Produccion

lefe de Depto.
de ventas

Recursos Jefe de Depto.

Humanos

I . B I I

Ayudante en

Vendedor Chofer
general

Maquinista 1 Maquinista 2

5.1.2 Descripcion de puestos

Se propone complementar el organigrama de la empresa con una descripcion de puestos, que
contengan las caracteristicas, habilidades y formacion de quien debe ocupar cada uno de los puestos
propuestos para la empresa Novedades Andrea’s, asi como las actividades que estaran a su cargo

para garantizar el 6ptimo desempefio de colaboradores y subordinados dentro de la empresa.

Las cédulas con la informacion de cada uno de los puestos que se estan proponiendo para la
empresa Novedades Andrea’s, son las siguientes:
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Nombre del Puesto: ’ Director General

Objetivo del puesto:

Dirigir, controlar y encaminar los esfuerzos y recursos de la empresa para su constante
crecimiento

Licenciatura en Administracion de Empresas o

Perfil del puesto: equivalente Titulado

Actividades a desarrollar:
e Toma de decisiones de inversion
e Seleccion de proveedores
o Estrategias administrativas
e Determinacion de salarios
e Disefio de nuevos productos
e Elaboracién de pronésticos
e Revisién de reportes
e Cotizacion y célculo de costos de produccién
e Promover desarrollo
e Administra flujo de capital
e Distribuye informacién a todas las areas
e Pago de dividendos a accionistas

Experiencia: 5 afios

Conocimientos: Administracién, informatica, contabilidad, logistica, finanzas.

Firmas Autorizado
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Nombre del Puesto: ‘ Gerente General

Objetivo del puesto:
Distribuir eficientemente los recursos financieros de la empresa.

Licenciatura: Contaduria, Administracion o afin. o

Perfil del puesto: equivalente Titulado

Actividades a desarrollar:
e Elaboracién de reportes financieros.

e Seguimiento del cumplimiento fiscal.
e Presupuestos (distribucién de recursos).

e Flujos de efectivo.
e Consolidacion financiera.

e Contabilidad general.
e Pago a proveedores.
e costos de produccion

e Promover desarrollo

e Administra flujo de capital

Experiencia: 5 afios

Conocimientos: Analitico, Administracion, informatica, contabilidad, logistica, finanzas.

Firmas Autorizado
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Nombre del Puesto: ‘ Jefe de Produccioén

Objetivo del puesto:

Asegurar la productividad de la empresa.

Licenciatura o ingenieria (Mecanica, Industrial o afin) o

Perfil del puesto: equivalente Titulado

Actividades a desarrollar:
e Programar produccion

e Elaborar y entregar 6rdenes de produccidn para cada operador y estacion de trabajo.

o Disefio de piezas para la maquinaria.

e Monitorear actividades de operadores y ayudantes generales en cada una de las
maquinas Y en las diferentes etapas del proceso de fabricacion.

¢ Elaboracion de reportes para la direccion.

e Impulsar al personal para el logro de la produccion diaria por operador y maquina.
e Aplicar 5’s.
e Promover el orden y limpieza en la planta.

o Detener errores de produccion y verificar que se corrijan.

¢ Revision de calidad del producto en proceso, aceptar o rechazar y corregir durante
proceso.

Experiencia: 3 afios

Conocimientos: Mantenimiento, Conocimiento en plasticos, Maquinaria, Manejo de personal.

Firmas Autorizado

84



iy
L .

pruy,
AT o

Requerimiento de Puesto Q e

_ Novedades Andrea’'s

)

Nombre del Puesto: ‘ Jefe de Ventas

Objetivo del puesto:
Posicionar a la empresa en el mercado.

Licenciatura: Mercadotecnia, Administraciéon, Comercio

Perfil del puesto: Internacional o afin Titulado

Actividades a desarrollar:
e Supervision y seguimiento de equipo de trabajo

e Planeacion de estrategias comerciales
e Cierre de nuevos negocios

e Manejo de reportes de control de ventas y margen
e Impulsar a nuevos negocios de venta

e Trato con clientes claves

e Supervisar areas de reparto

Experiencia: 3 afios

Conocimientos: Ventas, Marketing, Liderazgo, Habilidad numérica, Negociacion.

Firmas Autorizado
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Nombre del Puesto: ‘ Jefe de Administracion

Obijetivo del puesto:

Realizar un adecuado control y registro de todos los insumos de la empresa.

Licenciatura: Mercadotecnia, Administracion de empresas o afin

Perfil del puesto: Titulado

Actividades a desarrollar:
e Recepcién de proveedores.

e Inventario de materia prima.
e Seguimiento de merma.

¢ Inventario de producto terminado.
e Elaboracién de reportes.

e Reporte diario de actividades.
e Registro de material para armadores.

e Preparacion de pedidos.

Experiencia: 3 afios

Conocimientos: Administracion, Liderazgo, Negociacion, Organizado.

Firmas Autorizado
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Nombre del Puesto: | Jefe de Recursos Humanos

Obijetivo del puesto:

Promover el bienestar del personal y el trabajo en equipo.

Licenciatura: Administracion, Psicologia Organizacional, Relaciones

Perfil del puesto: Industriales o afin. Titulado

Actividades a desarrollar:

e Coordinacion de entrevistas presenciales y telefénicas, asi como un contacto constante
con personal directivo.

e Seguimiento a candidatos.

e Coordinacién y apoyo en reclutamientos masivos.
e Coordinacion y aplicacion de pruebas psicométricas.

e Control de expedientes.

Experiencia: 3 afios

Conocimientos: Administracion, Psicologia Industrial, reclutamiento.

Firmas Autorizado
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Nombre del Puesto:

Chofer

Objetivo del puesto:

Transporte y recoleccion eficiente de mercancia.

Perfil del puesto:

Secundaria terminada

Actividades a desarrollar:

e Reparto de pedidos.

¢ Mantenimiento de los vehiculos.

Experiencia: 3 afios Licencia tipo B

Conocimientos: Habilidad de manejo de vehiculos de carga, conocimiento de las principales

vialidades de la Ciudad de México.

Firmas

Autorizado
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Nombre del Puesto: Ayudante General

Obijetivo del puesto:

Auxiliar en la preparacion de pedidos.

Perfil del puesto:

Secundaria terminada

Actividades a desarrollar:

e Preparacion de pedidos.

e Entrega de materia prima a armadores.

e Actividades del almacén.

Experiencia: Sin experiencia

Conocimientos: Responsabilidad, Puntualidad, Limpieza, Honestidad.

Firmas

Autorizado
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Nombre del Puesto:

Maguinista

Obijetivo del puesto:

Operar y mantener la maquinaria de produccién a su cargo.

Perfil del puesto:

Secundaria terminada

Actividades a desarrollar:

e Operacion de maquinaria para transformacion de plasticos.

e Mantenimiento rutinario.

e Organizacion y limpieza de su area de trabajo.

Experiencia: Sin experiencia

Conocimientos: Responsabilidad, Puntualidad, Limpieza, Honestidad.

Firmas

Autorizado
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5.2Plan Maestro de Produccidon

Con base en los datos historicos de ventas 2013,2014 y 2015 de la empresa, se realiza el Plan

Maestro de Produccion considerando lo siguiente:

5.2.1 Productos.

5.2.2 Proceso de produccién.

5.2.3 Pronésticos mensuales por medio de indices estacionales.
5.2.4 Determinacién de lote econdémico

5.2.5 Punto de reorden

5.2.6 Calculo del Plan Maestro de Produccién

5.2.7 Procesamiento de entrega de pedidos

5.2.1 Productos

Los productos que se elaboran en la empresa Novedades Andrea’s llevan un proceso similar de
fabricacidn, a pesar de ser diferentes productos y que estan conformados como producto final de la

siguiente manera:

BAT: Bat en plastico soplado, resistente por su gruesa pared interna. Su empaque viene en malla

plastica con 2 pelotas (55 cm de largo, 7 cm de ancho).
HULA HULA: Se fabrica hula hula en tamafios especiales y se manejan en 5 tamafios de linea: mini
(45 cm de diametro), chico (50 cm de diametro), mediano (55 cm de didmetro), grande (60 cm de

diametro) y jumbo (65 cm de diametro).

CUERDA PARA SALTAR: Magnifico desempefio en el giro gracias a su peso constante y firmeza
(2.30 m de largo).

BRINCA PIE: Pelota rigida (8.5 cm de didmetro) con manguera vinilica flexible en colores

encendidos.

GUSSY GUSANO: Espiral en colores transparentes en 2 tamafios diferentes: chico (5 cm de

diametro) y grande (6.5 cm de diametro).
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5.2.2 Proceso de produccion

La extrusion de polietileno es un proceso industrial, basado en el mismo principio de la extrusion
general, sin embargo la ingenieria de polimeros ha desarrollado parametros especificos para el

plastico, de manera que se estudia este proceso aparte de la extrusion de metales u otros materiales.

El polietileno fundido (o en estado ahulado) es forzado a pasar a través de un dado también llamado
boquilla, por medio del empuje generado por la accion giratoria de un husillo (tornillo de Arquimedes)
que gira concéntricamente en una camara a temperaturas controladas llamada cafién, con una
separacion milimétrica entre ambos elementos. El material polimérico es alimentado por medio de
una tolva en un extremo de la maquina y debido a la acciéon de empuje se funde, fluye y mezcla en

el cafidén y se obtiene por el otro lado con un perfil geométrico preestablecido.

En la siguiente figura se muestra una maquina de inyeccion de plastico que se utiliza en el proceso

de produccion de la empresa Novedades Andrea’s.

" ]
Dosificador Jﬁw%?
§

Motor ~F
Dado Tolva N
. 0 Granulos
Husillo

INANN\ARTAY ,

=== = B ——— pa ——— /

||
Engranes

Cilindro/]

Calentadores hidraulico

Y termopares

Disefio genérico de un extrusor

Se detalla con mayor claridad el proceso de produccion de los productos que fabrica la empresa

Novedades Andrea’s en los siguientes diagramas sindpticos.
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Diagrama sindptico que describe el proceso de fabricacion del bat con pelota, mediante operaciones

e inspecciones, adjuntando los procesos paralelos para la obtencion final del producto.

Diagrama Sindptico

Diagrama No 1 Hoja:1 de1l Método: Actual / Propueste

Producto: BAT Lugar: Produccion

Operario: Maquinistal

Actividad:Fabricacion y empaquetado Compuesto por: Ing Gabriel

Fecha: Enero 2016

Plastico PEAD

Bulto ¢/25kg aprox Plastico PEAD
—_— Bulto kg
Se vierte el Se vierte el
plastico en tolva plastico en tolva
pigmento de extrusora Pigmento de extrusora
Bolsas con 1kg Bolsas con 1 kg
Se adiciona Se adiciona
pigmentoen la Dlgmlemo\r se
tolva y se mezcla mezcla
manualmente manualmente
Extrusion
@ Extrusion
Inspeccidon
del calibre
3 Inspeccién
del calibre
Cierre de
molde
Cierre de
molde
Soplado
e Soplado
" Rebabeado
Maya plastica
e Rebabeado Rollo con 20 kg aprox
Resumen
Medir lared
a cortar
Operaciones 15
Inspecciones 3
Corte de la
red
Empaque de baty
dos pelotas en maya
Empaque en bolsas
con 50 bat
Resumen
Operaciones 15
Inspecciones 3
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Diagrama sindptico que describe el proceso de fabricacion del hula hula, mediante operaciones

inspecciones, adjuntando los procesos paralelos para la obtencion final del producto.

Diagrama Sindptico

Diagrama No 2

Hoja:1 del

Método: Actual / Prepuesto

Producto: HULA HULA

Lugar: Produccién

Operario: Maquinista2

Actividad:Fabricacion y empaquetado

Compuesto por: Ing Gabriel

Fecha: Enero 2016

Resumen

HULA HULA
Plastico PEBD
Bultac/2S5kg apra

Pigmento
Bolsas con 1kg

©
<
<>
<>
<>
<>
<
<

Se vierte el
plastico en tolva
de extrusora

Se adiciona
pigmento en la
tolva y se mezcla
manualmente

Extrusion

Inspeccion
del calibre

Enrollado

Medicion

Corte

Atados por
color

Armado

Engrapado

Encintado
Operaciones 10
Inspecciones 2
Se hacen
amarres con
12 piezas
Resumen
Operaciones 10
Inspecciones 2
Total 12
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Diagrama sinéptico que describe el proceso de fabricacion de la cuerda, mediante operaciones

inspecciones, adjuntando los procesos paralelos para la obtencién final del producto.

Diagrama Sindptico

Diagrama No 3 Hoja:1 del

Método: Actual / Propueste

Producto: CUERDA

Lugar: Produccion

Operario: Maquinista 1

Actividad:Fabricacion y empaquetado

Compuesto por: Ing Gabriel
Fecha: Enero 2016

Plastico PVC
Rollo ¢/ 20 kg aprox

Mangos (2)
Plastico PEAD fabricado
porinyeccion de plastico

Se mide la
1 manguera

Se corta

Se almacena por
color

Resumen
Operaciones 4
Inspecciones 1

Se introduce la
manguera en la
conexion y se
amarran las puntas

Se hacen
atados con
12 piezas

Se empacan
bolsas con 12
docenas

Resumen
Operaciones 5
Inspecciones 1
Total 6
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Diagrama sinoptico que describe el proceso de fabricacién del brinca pie, mediante operaciones e

inspecciones, adjuntando los procesos paralelos para la obtencion final del producto.

Diagrama Sindptico

Diagrama No 4 Hoja:1 del Método: Actual / Propueste
Producto: BRINCA PIE Lugar: Produccion

Operario: Maquinista 2

Actividad:Fabricacion y empaquetado Compuesto por: Ing Gabriel

Fecha: Enero 2016

Plastico PEBD
Bulto ¢/25kg aprox Manguera PVC
- - Rollo QKg a
Se vierte el Se mide en el
pldstico en tolva cortador
Pigmento de extrusora
Bolsas con 1kg
Se adiciona Se cortala
pigmento en la manguera

tolva y se mezcla
manualmente

Se empaca por

colores
Extrusion
Inspeccion
del calibre
Cierre de
molde
Soplado
Conexion de plastico
B ~ PEAD fabricado por
Conexidn de plastico inyeccion de plastico
PEAD fabricade por
inyeccion de plastico Rebabeado
Resumen
Ensamble de
la conexién
Operaciones 12 en la pelota
Inspecciones 2
Ensamble de las
10 mangueras con
la conexion
Amarre por
docenas
Empaque en bolsas
con 12 docenas
Resumen
Operaciones 12
Inspecciones 2
Total 14
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Diagrama sinéptico que describe el proceso de fabricacion del gussy, mediante operaciones e

inspecciones, adjuntando los procesos paralelos para la obtencion final del producto.

Diagrama Sindptico

Diagrama No 5 Hoja:1 de1l Método: Actual / Prepuesto
Producto: GUSSY Lugar: Produccion

Operario: Maquinista 1

Actividad:Fabricacion y empaquetado Compuesto por: Ing Gabriel

Fecha: Enero 2016

GUSSY GUSANO
Plastico PS
Bulto c/25kg

Se vierte el
plastico en tolva

Pigmento de extrusora

Bolsas con 1kg

Se adiciona
pigmento en la
tolva y se mezcla
manualmente

Extrusion

Inspeccion
del calibre

Enrollado en
formador

Resumen Inspeccion
de medida
Operaciones 7
Inspecciones 2
Cortado

Empaque en
bolsas con 12
piezas

Empaque en cajas
con 21 docenas

OHHHHHHHOO

Resumen
Operaciones 7
Inspecciones 2
Total 9
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5.2.3 Prondésticos mensuales por medio de indices estacionales

Para realizar el pronéstico por mes para el afio 2016 ajustado por indices estacionales, se utilizd
este método debido al cambio constante en el nivel de ventas, las cuales estan determinadas por las

temporadas.

La tabla 1 muestra las ventas mensuales del bat de los afios 2013, 2014 y 2015, para obtener los
indices estacionales, se dividid la sumatoria total por mes entre la sumatoria total de los tres afios y
con ayuda de una regresion lineal, se obtienen la variable dependiente a=48165 y la variable
independiente b=-7951, y aplicando la férmula y=a+bx se obtienen que y=16361. Al multiplicar ‘y’
por el indice estacional de cada mes, se obtiene el prondstico estimado de la demanda por cada mes
del afio 2016.

BAT
x /vy |Ene Feb Mar Abr May  |Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic >
2013| 2300] 1460 1400| 12700] 1100 850] 2000 1350| 4100 1960 8170] e600] 43990
2014 2250|1450 1300] s5250] 1500 400] 11070 1100 1250 2050 1650 s5400] 24707
2015|  1717] 1362] 5300 7000] 1375 4s2] 22500 1000| 1300 1980 2100] 2250 28086
5| 6267] 4272| s8ooo| 24950] 3975 1702] 5357] 3450] €650 5990 11920] 14250] 96783
indices estacionales

li | 0.06475]0.04414]0.08266/0.25779]0.04107] 0.01759] 0.05535]0.03565] 0.06871]0.06189]0.12316] 0.14724]

Variables

a 48165
b -7951
y 16361
Prondsticos para el 2016 >

2016] 1059.43] 722.17] 1352.4] 4217.8] 671.97] 287.72] 905.592] 583.22] 1124.17] 1012.6] 2015.1] 2408.94] 16361

Tabla. 1 Demanda mensual del bat

La tabla 2 muestra las ventas mensuales del hula hula de los afios 2013, 2014 y 2015, para obtener
los indices estacionales, se dividio la sumatoria total por mes entre la sumatoria total de los tres afios
y con ayuda de una regresion lineal, se obtienen la variable dependiente a=3794.33 y la variable
independiente b=269.5, y aplicando la férmula y=a+bx se obtienen que y=4872.33. Al multiplicar ‘y’
por el indice estacional de cada mes, se obtiene el prondstico estimado de la demanda por cada mes
del afio 2016.

98



HULA HULA
x/y |Ene Feb Mar Abr May  |Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic 2
2013]  162]  635| 382] 597 so4] 63|  227] 433]  376] 02| 85| 129 4205
2014 166|  575|  174] 1084] 427  104]  1e8] 201 370] 122]  120]  200] 3871
2015]  241] 49| 181] 47| 938] 208] 253] 194  421] 636] 759 60| 4834
5| se9] 1679 737] 2135] 1869] 465| e8| 918] 1167] 1460] 964  389] 13000
indices estacionales
i |0.04377] 0.1292] 0.0567] 0.1642| 0.1438] 0.0358] 0.04985| 0.0706] 0.08977] 0.1123] 0.0742] 0.02992]
Variables
a 3794.33
b 269.5
y 4872.33
Prondsticos para el 2016 >
2016] 213.258] 629.28] 276.22] 800.19] 700.49] 174.28] 242.867] 344.06] 437.385] 547.2] 361.3] 145.795] 4872.33

Tabla. 2 Demanda mensual del hula hula

La tabla 3 muestra las ventas mensuales de la cuerda de los afios 2013, 2014 y 2015, para obtener
los indices estacionales, se dividio la sumatoria total por mes entre la sumatoria total de los tres afios
y con ayuda de una regresion lineal, se obtienen la variable dependiente a=3563.66 y la variable
independiente b=203.5, y aplicando la férmula y=a+bx se obtienen que y=4377.66. Al multiplicar ‘y’
por el indice estacional de cada mes, se obtiene el pronéstico estimado de la demanda por cada mes
del afio 2016.

CUERDA
x/vy |Ene Feb Mar Abr May  |Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic 2
2013 212 157 108 2042 287 36 310 186 49 229 144 340 4100
2014 270 264 230 519 431 301 152 182 416 180 130 230 3305]
2015 462 394 480 1284 534 146 192 108 204 233 386 84 4507
2 944 815 818 3845 1252 483 654 476 669 642 660 654) 11912

indices estacionales

i | 0.07925| 0.0684] 0.0687] 0.3228] 0.1051] 0.0405] 0.0549] 0.04] 0.05616] 0.0539] 0.0554] 0.0549)
Variables
a 3563.66
b 203.5
y  4377.66
Prondsticos para el 2016 2
2016] 346.92] 299.51] 300.62] 1413] 460.11] 177.5] 240.35| 174.93] 245.858] 235.94] 242.55] 240.345| 4377.64

Tabla. 3 Demanda mensual de la cuerda

La tabla 4 muestra las ventas mensuales del brinca pie de los afios 2013, 2014 y 2015, para obtener
los indices estacionales, se dividié la sumatoria total por mes entre la sumatoria total de los tres afios
y con ayuda de una regresion lineal, se obtienen la variable dependiente a=2111.66 y la variable

independiente b=562, y aplicando la férmula y=a-+bx se obtienen que y=4359.66. Al multiplicar 'y’ por

99



el indice estacional de cada mes, se obtiene el prondstico estimado de la demanda por cada mes
del afio 2016.

BRINCA PIE
x/y |Ene Feb Mar Abr May  |Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic 2
2013 321 158 60 519 354 418 228 704 114 290 96 117 3009
2014 108 312 112 588 374 84 92 314 252 144 90 95 2565
2015 552 339 640 281 312 249 96 180, 125 278 673 408 4133
p2 981 809 812| 1388 1040 381 416 1198 491 712 859 620 9707

indices estacionales
i |o0.10106] 0.0833] 0.0837] 0.143] 0.1071] 0.0393] 0.04286| 0.1234] 0.05058] 0.0733] 0.0885| 0.06387]
Variables

a 2111.66
b 562
y 4359.66
Pronésticos para el 2016 2

2016| 440.592] 363.34] 364.69] 623.39] 467.00] 171.12] 186.836] 538.05] 220.521] 319.78] 385.8] 278.458] 4350.64

Tabla. 4 Demanda mensual del brinca pie

La tabla 5 muestra las ventas mensuales del gussy pie de los afios 2013, 2014 y 2015, para obtener
los indices estacionales, se dividi6 la sumatoria total por mes entre la sumatoria total de los tres afios
y con ayuda de una regresion lineal, se obtienen la variable dependiente a=3998 y la variable
independiente b=-691.5, y aplicando la férmula y=a+bx se obtienen que y=1232. Al multiplicar ‘y’ por
el indice estacional de cada mes, se obtiene el pronéstico estimado de la demanda por cada mes
del afio 2016.

GUSSY
x /vy |Ene Feb Mar Abr May  |Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic 2
2013 225 84 105 2041 22 109 176 132 109 286 198 332 3819
2014 145 435 58 232 184 87 89 30 0 0 130 200 1590
2015 310 44 308 153 96 247 229 62 230 344 383 30 2430
p2 680 563 471 2426 302 443 494 224 339 630 711 562 7845

indices estacionales
i |o.08e68] 0.0718] 0.06| 0.3092] 0.0385 0.0565| 0.06297] 0.0286| 0.04321] 0.0803| 0.0006] 0.07164|
Variables

a 3998
b -691.5
y 1232
Prondsticos para el 2016 >

2016] 106.789] 88.415| 73.967] 380.99| 47.427] 69.57] 77.5791| 35.178] 53.2375| 98.937] 111.66] 88.258] 1232

Tabla. 5 Demanda mensual del Gussy
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5.2.4 Determinacién de lote econdmico

El objetivo es determinar la cantidad 6ptima de unidades que se deben fabricar o pedir en cada lote

econdmico, que dé por resultado un costo total minimo. Se toman en cuenta las siguientes férmulas

y las unidades estan expresados en:

Cm = Cux*Cf
— |*pD

1) Qo= |/
b

2)N—Qo

3) Im=Qo
_Qo

4)Ip ==

5)t= % * Dias laborables

_ D
6) CP=_Cp

7)C|v|:%0m

8)TIC:%Cp+§Cm

9 TICO=,/2CpDCm

Cm=Cu = Costo unitario y costo por mantener unidad en inventario
[$ pesos mexicanos]
Cf =

financiamiento para mantener sus inventarios)

Costo de financiamiento (la empresa no cuenta con

Cp = Costo por pedir [$ pesos mexicanos]
D = Demanda [unidades de producto]

Qo = Lote econémico [unidades de producto]

N = Numero de lotes o pedidos [nimero de pedidos al afio]

Im = Inventario maximo [unidades de producto]

Ip = Inventario promedio [unidades de producto]

t = Duracién del lote [dias]

CP = Costo por pedir anual [$ pesos mexicanos]

CM = Costo de mantener anual [$ pesos mexicanos]
TIC = Costo total incremental [$ pesos mexicanos]

TICO = Costo total incremental éptimo [$ pesos mexicanos]

Los datos de los costos necesarios para estas operaciones, estan registrados en la empresa

Novedades Andrea’s, en base a estos, se procedio a calcular el lote econémico

LOTE ECONOMICO

Cu=Cm| Cp D Qo N Im Ip t CP CM TIC TICO

BAT 0.21 |49.09|16361(2765.71| 5.92 |2765.71|1382.86| 50.71 [290.40(290.40| 580.80 | 580.80
HULA HULA| 2.80 [49.09| 4873 | 413.36 |11.79| 413.36 | 206.68 | 25.45 |578.71|578.71|1157.41|1157.41
CUERDA 0.20 [49.09| 4378 [1466.00| 2.99 [ 1466.00| 733.00 |100.46(146.60(146.60| 293.20 | 293.20
BRINCA PIE| 0.58 |49.09| 4360 | 859.09 | 5.08 | 859.09 | 429.55 | 59.11 |249.14|249.14| 498.27 | 498.27
GUSSY 0.37 |49.09]| 1232 | 571.76 | 2.15 | 571.76 | 285.88 |139.23[(105.78|105.78| 211.55 | 211.55

Tabla. 6 Lote Econémico
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5.2.5 Punto de reorden

Es un prondstico del inventario, el cual es revisado constantemente y cuando el nivel de existencias

disminuye hasta una cantidad determinada, se realiza un pedido de magnitud predeterminada. Se

toman en cuenta las siguientes formulas y las unidades estan expresados en:

1) Cantidad a solicitar (lote econémico)
__ |2cpD
- cm

2) Nivel de servicio. Es la probabilidad de tener un articulo cuando se necesite, en general varia del
80% al 99%, siendo el 6ptimo el 95%.

Qo

N=2Z

Qo

NS = ”T‘f*loo

D = Demanda [unidades de producto]

Qo = Lote econdmico [unidades de producto]

N = Numero de lotes o pedidos [nimero de pedidos al afio]

f = NUmero de faltantes permitidos por afio [1 al afio]

NS = Nivel de servicio [%)]

3) Inventario de seguridad. Este inventario tiene el propésito de absorber las variaciones en la

demanda y el tiempo de entrega

B=azVL

o = Desviacion estandar de la demanda [unidades]

Z = Valor de tablas de la distribucion normal para NS ofrecido

L = Tiempo de entrega [dias]

B = Inventario de seguridad [unidades de producto]

4) Punto de reorden. Indica en qué momento se debe hacer el nuevo pedido
PR=DL +B

5) Inventario promedio

Ip:%+B

p-2(i-Yre

'D = Demanda promedio [unidades de producto]

PR = Punto de reorden [unidades de producto]

Ip = Inventario promedio [unidades de producto]

Con los datos obtenidos en el lote econémico (tabla 6) se procede a obtener el punto de reorden.

PUNTO DE REORDEN
Cu=Cm| Cp D Qo N |f| NS o |295%)| L B D PR Ip
BAT 0.21 |49.09| 16361 |2765.71| 5.92 [1|83.10| 1078.83 | 1.65 | 0.066 | 455.92 | 1363.42 | 545.91| 1838.78
HULA HULA| 2.80 |49.09| 4873 | 413.36 |11.79|1]| 91.52| 217.57 | 1.65 | 0.066 | 91.95 | 406.03 | 118.75| 298.63
CUERDA | 0.20 |49.09| 4378 | 1466.00| 2.99 |1]|66.51| 339.04 | 1.65 | 0.066 | 143.28| 364.81 | 167.36| 876.28
BRINCA PIE| 0.58 |49.09| 4360 | 859.09 | 5.08 |1]|80.30| 139.15 | 1.65 | 0.066 | 58.81 | 363.31 | 82.78 | 488.35
GUSSY 0.37 |49.09| 1232 | 571.76 | 2.15 [1]53.59| 90.75 | 1.65 | 0.066 | 38.35 | 102.67 | 45.13 | 324.23

Tabla. 7 Punto de reorden
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5.2.6 Determinacion del Plan Maestro de Produccion

Una vez establecidos los indices estacionales, el lote de produccion y el punto de reorden, es
necesario traducirlo en un Plan Maestro de Produccién (PMP) detallado para los cinco productos que
fabrica la empresa Novedades Andrea’s, para una produccion de 12 meses, correspondientes al afio
2016.

El PMP para el bat (tabla 8), consiste en identificar el lote econémico Qo=2766, que es la cantidad
Optima de fabricacién, se considera el requerimiento bruto (pronéstico de ventas) para el mes de
enero del 2016, que es igual a 1060 y se considera si existe un inventario del mes de diciembre del
2015 (inventario inicial), dato que esta registrado en la empresa Novedades Andrea’s, el cual nos
dice que tiene 0 existencias; se hace una resta del requerimiento bruto menos el inventario inicial
(requerimiento neto), este resultado se divide entre el lote econémico para especificar la liberacion
de 6rdenes, este dato se multiplican por el lote econdmico, si el resultado es mayor al requerimiento
neto, la diferencia es el inventario inicial del siguiente mes. La sucesion de tablas continta para el

resto de los meses (enero a diciembre) repitiendo el procedimiento de calculo indicado.

Cédigo BAT Descripcién BAT Qo 2766 L 2dias
Mes Enero Febrero Marzo Abril
Uso Factor Cantidad Req Cantidad Req Cantidad Req Cantidad Req
1060 723 1353 4218
Requerimiento bruto 1060 723 1353 4218
Inventario inicial Q 1706 983 2395
Requerimiento neto 1060 -983 370 1823
Liberacion de ordenes 1 0 1 1
Cantidad a producir 2766 0 2766 2766
Inventario final 1706 983 2395 943
Cédigo BAT Descripcién BAT Qo 2766 L 2dias
Mes Mayo Junio Julio Agosto
Uso factor Cantidad Req Cantidad Req Cantidad Req Cantidad Req
672 288 906 584
Requerimiento bruto 672 288 906 584
Inventario inicial 943 271 2749 1843
Requerimiento neto =271 17 -1843 -1259
Liberacion de ordenes 0 1 0 0
Cantidad a producir 0 2766 0 0
Inventario final 271 2749 1843 1259
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Codigo BAT Descripcion BAT Qo 2766 L 2dias |
Mes Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
Uso factor Cantidad Reg Cantidad Req Cantidad Req Cantidad Req
1125 1013 2016 2409
Requerimiento bruto 1125 1013 2016 2409
Inventario inicial 1259 134 1887 2636
Requerimiento neto -134 879 129 -227
Liberacion de ordenes 0 1 1 0
Cantidad a producir 0 2766 2766 0
Inventario final 134 1887 2636 227

Tabla. 8 PMP del bat

El PMP para el hula hula (tabla 9), consiste en identificar el lote econdmico Qo=413, que es la

cantidad Optima de fabricacion, se considera el requerimiento bruto (prondstico de ventas) para el

mes de enero del 2016, que esigual a 214 y se considera si existe un inventario del mes de diciembre

del 2015 (inventario inicial), dato que est& registrado en la empresa Novedades Andrea’s, el cual nos

dice que tiene 183 existencias; se hace una resta del requerimiento bruto menos el inventario inicial

(requerimiento neto), este resultado se divide entre el lote econdmico para especificar la liberacion

de 6rdenes, este dato se multiplican por el lote econdmico, si el resultado es mayor al requerimiento

neto, la diferencia es el inventario inicial del siguiente mes. La sucesién de tablas continla para el

resto de los meses (enero a diciembre) repitiendo el procedimiento de calculo indicado.

Codigo HULA HULA Descripcion HULA HULA Qo 413 L 2 dias
Mes Enero Febrero Marzo Abril
Uso Factor Cantidad Req Cantidad Req Cantidad Req Cantidad Req
214 630 277 801
Reqguerimiento bruto 214 630 277 801
Inventario inicial 183 382 166 302
Requerimiento neto 31 248 111 499
Liberacion de ordenes 1 1 1 2
Cantidad a producir 413 413 413 826
Inventario final 382 166 302 328
Cédigo HULA HULA Descripcion HULA HULA Qo 413 L 2 dias
Mes Mayo Junio Julio Agosto
Uso Factor Cantidad Req Cantidad Req Cantidad Req Cantidad Req
701 175 243 345
Reqguerimiento bruto 701 175 243 345
Inventario inicial 328 40 279 36
Requerimiento neto 373 135 -36 309
Liberacion de ordenes 1 1 0 1
Cantidad a producir 413 413 0 413
Inventario final 40 279 36 104
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Cédigo HULA HULA Descripcion HULA HULA Qo 413 L 2 dias
Mes Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
Uso Factor Cantidad Req Cantidad Req Cantidad Req Cantidad Req
438 548 362 146
Requerimiento bruto 438 548 362 146
Inventario inicial 104 79 358 409
Requerimiento neto 334 469 4 -263
Liberacion de ordenes 1 2 1 0
Cantidad a producir 413 826 413 0
Inventario final 79 358 409 263

Tabla. 9 PMP del hula hula

El PMP para la cuerda (tabla 10), consiste en identificar el lote econémico Qo=1466, que es la

cantidad Optima de fabricacion, se considera el requerimiento bruto (pronéstico de ventas) para el

mes de enero del 2016, que esigual a 347 y se considera si existe un inventario del mes de diciembre

del 2015 (inventario inicial), dato que esta registrado en la empresa Novedades Andrea’s, el cual nos

dice gque tiene 24 existencias; se hace una resta del requerimiento bruto menos el inventario inicial

(requerimiento neto), este resultado se divide entre el lote econdémico para especificar la liberacion

de 6rdenes, este dato se multiplican por el lote econdémico, si el resultado es mayor al requerimiento

neto, la diferencia es el inventario inicial del siguiente mes. La sucesién de tablas continda para el

resto de los meses (enero a diciembre) repitiendo el procedimiento de célculo indicado.

Codigo CUERDA Descripcion CUERDA Qo 1466 L 2 dias
Mes Enero Febrero Marzo Abril
Uso Factor Cantidad Req Cantidad Req Cantidad Req Cantidad Req
347 300 301 1414
Reqguerimiento bruto 347 300 301 1414
Inventario inicial 24 1143 843 542
Requerimiento neto 323 -843 -542 872
Liberacion de ordenes 1 0 0 1
Cantidad a producir 1466 0 0 1466
Inventario final 1143 843 542 594
Cédigo CUERDA Descripcion CUERDA Qo 1466 L 2 dias
Mes Mayo Junio Julio Agosto
Uso Factor Cantidad Req Cantidad Req Cantidad Req Cantidad Req
461 178 241 175
Reguerimiento bruto 461 178 241 175
Inventario inicial 594 133 1421 1180
Requerimiento neto -133 45 -1180 -1005
Liberacion de ordenes 0 1 0 0
Cantidad a producir 0 1466 0 0
Inventario final 133 1421 1180 1005
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Cédigo CUERDA Descripcion CUERDA Qo 1466 L 2 dias
Mes Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
Uso Factor Cantidad Req Cantidad Req Cantidad Req Cantidad Req
246 236 243 243
Requerimiento bruto 246 236 243 243
Inventario inicial 1005 759 523 280
Requerimiento neto -759 -523 -280 -37
Liberacion de ordenes 0 0 0 0
Cantidad a producir 0 0 0 0
Inventario final 759 523 280 37

Tabla. 10 PMP de la cuerda

El PMP para el brinca pie (tabla 11), consiste en identificar el lote econémico Qo=859, que es la

cantidad Optima de fabricacion, se considera el requerimiento bruto (pronéstico de ventas) para el

mes de enero del 2016, que esigual a 441 y se considera si existe un inventario del mes de diciembre

del 2015 (inventario inicial), dato que esta registrado en la empresa Novedades Andrea’s, el cual nos

dice que tiene 24 existencias; se hace una resta del requerimiento bruto menos el inventario inicial

(requerimiento neto), este resultado se divide entre el lote econdmico para especificar la liberacion

de 6rdenes, este dato se multiplican por el lote econdémico, si el resultado es mayor al requerimiento

neto, la diferencia es el inventario inicial del siguiente mes. La sucesioén de tablas continla para el

resto de los meses (enero a diciembre) repitiendo el procedimiento de célculo indicado.

Codigo BRINCA PIE Descripcion BRINCA PIE Qo 859 L 2 dias
Mes Enero Febrero Marzo Abril
Uso Factor Cantidad Req Cantidad Req Cantidad Req Cantidad Req
441 364 365 624
Reqguerimiento bruto 441 364 365 624
Inventario inicial 24 442 78 572
Requerimiento neto 417 -78 287 52
Liberacion de ordenes 1 0 1 1
Cantidad a producir 859 0 859 859
Inventario final 442 78 572 807
Cédigo BRINCA PIE Descripcion BRINCA PIE Qo 859 L 2 dias
Mes Mayo Junio Julio Agosto
Uso Factor Cantidad Req Cantidad Req Cantidad Req Cantidad Req
468 172 187 539
Reguerimiento bruto 468 172 187 539
Inventario inicial 807 339 167 839
Requerimiento neto -339 -167 20 -300
Liberacion de ordenes 0 0 1 0
Cantidad a producir 0 0 859 0
Inventario final 339 167 839 300
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Cédigo BRINCA PIE Descripcion BRINCA PIE Qo 859 L 2 dias
Mes Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
Uso Factor Cantidad Req Cantidad Req Cantidad Req Cantidad Req
221 320 386 279
Requerimiento bruto 221 320 386 279
Inventario inicial 300 79 618 232
Requerimiento neto -79 241 -232 47
Liberacion de ordenes 0 1 0 1
Cantidad a producir 0 859 0 859
Inventario final 79 618 232 813

Tabla. 11 PMP del brinca pie

El PMP para el gussy (tabla 12), consiste en identificar el lote econdmico Qo=572, que es la cantidad

Optima de fabricacién, se considera el requerimiento bruto (prondéstico de ventas) para el mes de

enero del 2016, que es igual a 107 y se considera si existe un inventario del mes de diciembre del

2015 (inventario inicial), dato que esta registrado en la empresa Novedades Andrea’s, el cual nos

dice que tiene 252 existencias; se hace una resta del requerimiento bruto menos el inventario inicial

(requerimiento neto), este resultado se divide entre el lote econdémico para especificar la liberacion

de 6rdenes, este dato se multiplican por el lote econdmico, si el resultado es mayor al requerimiento

neto, la diferencia es el inventario inicial del siguiente mes. La sucesioén de tablas continla para el

resto de los meses (enero a diciembre) repitiendo el procedimiento de célculo indicado.

Codigo GUSSY Descripcion GUSSY Qo 572 L 2 dias
Mes Enero Febrero Marzo Abril
Uso Factor Cantidad Req Cantidad Req Cantidad Req Cantidad Req
107 89 74 381
Reqguerimiento bruto 107 89 74 381
Inventario inicial 252 145 56 554
Requerimiento neto -145 -56 18 -173
Liberacion de ordenes 0 0 1 0
Cantidad a producir 0 0 572 0
Inventario final 145 56 554 173
Cédigo GUSSY Descripcion GUSSY Qo 572 L 2 dias
Mes Mayo Junio Julio Agosto
Uso Factor Cantidad Req Cantidad Req Cantidad Req Cantidad Req
48 70 78 36
Reguerimiento bruto 48 70 78 36
Inventario inicial 173 125 55 549
Requerimiento neto -125 -55 23 -513
Liberacion de ordenes 0 0 1 0
Cantidad a producir 0 0 572 0
Inventario final 125 55 549 513
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Cédigo GUSSY Descripcidn GUSSY Qo 572 L 2 dias
Mes Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
Uso Factor Cantidad Req Cantidad Req Cantidad Req Cantidad Req
54 99 112 89
Requerimiento bruto 54 9 112 89
Inventario inicial 513 459 360 248
Requerimiento neto -459 -360 -248 -159
Liberacion de ordenes 0 0 0 0
Cantidad a producir 0 0 0 0
Inventario final 459 360 248 159

Tabla. 12 PMP del gussy

Por (ltimo, se presenta la tabla final del Plan Maestro de Produccion (tabla 13) que contiene en forma
resumida la cantidad expresada en unidades a producir para cada mes del afio 2016, de todos los

productos que se fabrican en la empresa Novedades Andrea’s.

Producto \ Mes |Enero [Febrero |Marzo | Abril |Mayo |Junio |Julio | Agosto |Sept |Octubre | Noviembre | Diciembre
BAT 2766 0 2766 [2766]| O 2766 O 0 0 2766 2766 0
HULA HULA 413 413 413 | 826 | 413 | 413 0 413 | 413 826 413 0
CUERDA 1466 0 0 1466| 0O 1466| O 0 0 0 0 0
BRINCA PIE 859 0 859 | 859 0 0 859 0 0 859 0 859

GUSSY 0 0 572 0 0 0 572 0 0 0 0 0 .

Tabla. 13 Cantidad a producir para el afio 2016
5.2.7 Proceso de surtido de pedidos

Una vez implementado el Plan Maestro de Produccién sugerido por el equipo de investigacion se

deberéa dar seguimiento al proceso de surtido de pedidos a los clientes.

Tomando en consideracion el promedio de ventas por mes de los Ultimos tres afios (tabla 14), se

pretende determinar cuales son las temporadas donde es mas requerida la entrega de mercancia.

Promedio de ventas por mes del 2013 al 2015

JUGUETE Ene |Feb |Mar |Abr |May |Jun |Jul |Ago |S5ep |Oct |Hov |Dic
BATE B26T |4272 |8000 |24950)3975 |1702 |5357 |3450 |6650 |5990 |11920]14250
HULA HULA  |569 |1679 |737 2135 |1869 |465 |B648 |918 |1167 |1460 |964 |389
CUERDA, 944 |B15 |B18 |3845 |1252 |483 |654 |476 |669 |642 |B60 |B54
BRINCA PIE  |981 |809 |812 |1388 |1040 |381 |416 |1198 |491 |712 |859 |620
GUSSY 630|563 471 |2426 |302 443 494 |224 |339 |630 |711 |562
Total 9441 |8138 |10838|34744|8438 |3474 |7569 |6266 |9316 |9434 |15114|16475

Tabla 14. Promedio de ventas por mes del 2013 al 2015
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Promedio de ventas por mes del 2013 al 2015
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Gréfica de promedio de ventas

Como se puede apreciar en la grafica anterior del promedio de ventas, en el mes de abril existe una
mayor necesidad de transportar la mercancia a los clientes, por lo que la contratacion de servicios
de transportacion se debera anticiparse con quince dias al inicio de la produccion de dicho mes
conjunto al punto de reorden que se establecio en el plan maestro de produccion, las entregas se
deberan efectuar a lo mas en 48 horas desde el pedido del cliente, con la finalidad de asegurar que

la distribucién se realice.

La segunda temporada que requiere mayor necesidad de entrega es en los meses de noviembre y
diciembre, que aunque de forma individual se venden menos de la mitad de lo vendido en abril, en
conjunto pueden aproximarse mas al mes de mayor venta, ademas se debe considerar que esta

distribucién temporal se realiza en un periodo de dos meses.

El resto de los meses tienen ventas menores a 11000 unidades, por lo que el plan asignado para

este conjunto puede ser el mismo, lo que cubriria variaciones en casos extraordinarios.

En la actualidad la empresa cuenta con una unidad de transporte con capacidad de una tonelada y
media, asi como personal exclusivamente contratado para esta operacién. Esta unidad de transporte
es utilizada para entregar en la Ciudad de México y el Area Metropolitana, en el caso de que las
bodegas del cliente se ubiquen en un lugar distinto a lo anteriormente mencionado la unidad de
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transporte entregara la mercancia en compafiias de transporte subcontratado o a través de servicios

de mensajeria.

Para realizar una mejor planeacion y evitar variaciones como consecuencia de un comportamiento
atipico del mercado se integrara posteriormente un apartado de planeacion logistica de traslado de
mercancias, la cual se calculard de forma automética en el sistema informético la cual debera

contener los siguientes apartados:

Preparacién del pedido: en este punto se recopilara la informacion necesaria sobre los productos
integrados en la orden de compra emitida por el cliente. Este apartado debera ser llenado en el
sistema informatico por el personal del area de ventas los cuales recopilaran el pedido a través de

correo electrénico o via telefonica.

Transmision del pedido: en este punto el sistema informatico unira tanto el area de ventas con el

area de distribucién y almacenaje a través de medios electrénicos.

Entrada del pedido: una vez que el punto anterior es alimentado en el sistema informatico se
transferira la solicitud del pedido a un responsable de administracion de 6rdenes de venta el cual
debera de determinar la disponibilidad del inventario requerido, validacion de la direccion de entrega,
comprobacion de crédito, facturacion y los requerimientos que el cliente solicite para la recepcién de

la mercancia.

Surtido del pedido: en este punto el area de almacén recibird la lista de modelos y piezas requeridas
por el cliente en su compra y de esta forma comenzara con el proceso de surtido y entrega a cliente

de mercancia.

Programacion de rutas de reparto.

Con base al domicilio de los almacenes de los clientes donde requieren que se efectué la recepcion
de la mercancia por parte de los mismos, se dividira en zonas geograficas de tal manera que se

pueda planear la entrega a cada zona por cada dia de la semana.

Esta decision permitird anticipar la ruta de entrega consolidada (varias entregas) de tal manera que
pase por cada punto de descarga, ademas se podra anticipar el consumo de combustible y tiempo
aproximado para completar la ruta, de esta forma se aprovechara la Unica unidad con que se cuenta
para este proceso. Posteriormente si se incrementa la cantidad de mercancia a surtir o de los clientes
y se pueda financiar la adquisicién de otra unidad, cada una de ellas podra realizar entregas en

zonas distintas para abarcar mayores puntos de descarga.
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A continuacién se muestra una tabla que indica cuantos puntos de entrega hay por cada delegacion

0 municipio.

Delegacion / Clientes
Municipio
Iztapalapa 23
Azcapotzalco
Tlalnepantla de Baz
Gustavo A. Madero

Venustiano
Carranza
Cuauhtémoc

Rl WININ

=

Debido a que existe una concentracion del 72% de puntos de entrega en la delegacion |ztapalapa
esta se considerara como una sola zona. La segunda zona concentrard tres delegaciones:
Cuauhtémoc, Gustavo A. Madero y Venustiano Carranza, por Gltimo la zona tres estara determinada
por las dos localidades que se encuentran al norte de la zona metropolitana: Azcapotzalco y

Tlalnepantla.

Por lo anterior mencionado las zonas quedaran representadas en el siguiente recuadro:

Zona 1l Zona 2 Zona 3 |
Iztapalapa Venustiano Azcapotzalco
Carranza
Gustavo A. Madero  Tlalnepantla de Baz
Cuauhtémoc

La elaboracion de rutas se realizara con respecto a las necesidades del cliente y del calendario de

entrega, de tal forma que la mayoria de los viajes se podra programar.

Dia de la semana Zonas a entregar

Lunes Zonal
Martes Zona 2
Miércoles Zona l
Jueves Zona 3
Viernes Zona l

Para el caso de la zona 1 sélo se debe tomar en cuenta el trayecto del punto origen Nezahualcoyotl

(O) al punto destino Iztapalapa (AY).
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Para esta zona sélo existe una ruta:
e Ruta O-A-O

En las entregas a zona 2 se tiene tres destinos: Cuauhtémoc (A2), Gustavo A. Madero (B?) y
Venustiano Carranza (C?), la cual dependiendo de las 6rdenes que se emitan en la semana, el

encargado de distribucion tendra las siguientes opciones de ruta.

£27.1km
11.7km “8.7km

s

190km 27.5 km
11.7 km e

Esta zona tiene las siguientes rutas posibles:
e Ruta 0-A%-B2-C2-O
e Ruta 0-A%-C2-B2-0
e Ruta 0-B?-A?%-C2-0
e Ruta 0-B?-C%-A2-0
e Ruta O-C%-A2B2-0
e Ruta O-C%B?-A2%-0
e Ruta 0-A%-B2-0O
e Ruta 0-A%-C?-0
e Ruta O-B%-A2-0
e Ruta O-B%>C?-0
¢ Ruta O-C2-A%-0
e Ruta O-C2-B%-O
¢ Ruta O-A%-0
e Ruta O-B%-O
e Ruta O-C>-0O

112



Para las entregas de la zona 3, sélo se tiene dos destino Azcapotzalco (A%) y Tlalnepantla (B%) por

lo que se tendran las siguientes rutas disponibles.

-------------------------------------------------

Para esta zona las rutas son:
e Ruta O-A3-B3-O
¢ Ruta O-B3-A3-O
e Ruta 0-A3-O
e Ruta 0-B3-O

La siguiente tabla muestra la distancia promedio entre cada localidad en kilémetros.

Mezahualcdyotl| lztapalapa v;‘;:::_:;ﬂ Cuauhtémoc GI:‘:::ITr:. Tlaﬁ:gzn:la Azcapotzalco
Mezahualcdyotl 0.0 121 19.0 271 27.5 31.0 39.6
lztapalapa 0.0 16.9 19.9 24.5 33.3 28.7
Venustiano Carranza 0.0 11.7 11.7 17.3 14.0
Cuauhtémoc 0.0 8.7 14.3 8.3
Gustavo A. Madero 0.0 13.6 3.8
Tlalnepantla de Baz 0.0 7.9
Azcapotzalco 0.0

El departamento de administracion se encargara de la distribucidon de los embarques asi como de
las tarifas de fletes. Dentro de sus funciones es considerar las distancias promedio entre cada
localidad considerando cada una de las posible rutas antes mencionadas para realizar el ruteo de
entregas conforme a la cantidad de 6rdenes de pedido a entregar y la carga de trabajo que se tenga

en el momento, con la finalidad de anticipar el consumo de combustible, el tiempo de entrega, el
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peso y volumen de la mercancia que se debe movilizar, con el fin de conseguir un mayor grado de

ocupacion o carga maxima para rentabilizar la operacion del transporte.

Para poder calcular el costo aproximado por entrega en ruta, bastar4d con medir el kilometraje
recorrido durante el dia por el factor de costo/kilometro el cual es de 4.15 pesos por kildmetro

recorrido y que se calcula en la siguiente tabla:

INTEGRACION DE LOS COSTOS DE TRANSPORTE LOCAL

UNIDAD  MODELO TONS m3 $ LISTUND $ CJACARG $ TOTAL
NISSAN 2005 1 3 $ 217,500 | § - |$ 217,500

| FACTOR VARIABLE CANT UNIDAD $/UN TOTAL CONS/KMS COST/KM  %INC
SERVICIO 2 SERV__[$ 2500[$ 5,000 10,000 [$ 05000 121%
AFINACION 2 MO $ 1,500[s 3,000 160,000 [§ 0.0188 [ 0.5%
BUJIAS 16 PZ $ 37[s 597 160,000 [$ 00037 0.1%
CABLES BUJIAS 2 JGO $ 879 (% 1,758 160,000 [$  0.0110[ 0.3%
FILTRO AIRE 2 Pz $ 208 [$ 416 10,000 [$  0.0416 1.0%
FILTRO GASOLINA 2 Pz $ 753 150 10,000 [$ 00150 | 0.4%
ACEITE MOTOR 14 LT $ 70[% 980 10,000 [$  0.0980 [ 2.4%
FILTRO ACEITE 2 PZ $ 46 (3 92 10,000 [$ 00092 02%
ANTICONGELANTE 8 LT $ 30[s 240 60,000 [$ 0.0040] 0.1%
ACEITE TRASMISION 12 LT $ 223 264 100,000 [$ 00026 0.1%
AMORTIGUADORES 8 Pz $ 646 [$ 5,168 60,000 [$  0.0861 2.1%
BANDA 2 PZ $ 574[$ 1,148 60,000 [$ 0.0191 0.5%
GASOLINA 1 LT $ 13163 13.16 500[$ 26320 63.5%
LLANTAS 8 PZ $ 716[$ 5728 60,000 [$ 0.0955] 2.3%
ALINEACION Y BALANCEO 2 sV $  1,110[$ 2220 60,000 [$ 0.0370[ 0.9%
BATERIA 2 sV $ 1050[s 2100 60,000 [$ 0.0350] 0.8%
SISTEMA DE FRENOS 2 sv $ 4000[3$ 8,000 20,000 [$ 04000 96%
BOMBA AGUA 2 Y $ 2868[3 5736 100,000 [$  0.0574 1.4%
BOMBA GASOLINA 2 sv $ 3137[$ 6274 100,000 [$  0.0627 1.5%
BOMBA ACEITE 2 sV $ 832[% 1,664 100,000 [$ 0.0166 [ 0.4%

[ TOTAL F.V. | | $ 50,548 [s 415  100%

Se debe considerar que la tabla anterior s6lo toma aspectos mecanicos y de mantenimiento, ya que
los costos administrativos (como la tenencia, salario del operador, etc.) no se ven reflejados, pero

deben considerarse.

Es importante detallar que un empleo estratégico de control logistico del negocio puede permitir a
una compafiia fortalecer su posicidn en el mercado al dar méas satisfacciéon a los clientes, ya que

recibiran su mercancia en un menor periodo de tiempo, asi como reducir los costos de operacién.
5.3 Disefio del sistema informatico

Para poder proponer un disefio de sistema de informacion en la empresa Novedades Andrea’s fue
necesario realizar un estudio que nos permita establecer las necesidades, apoyados en herramientas

de ingenieria en informatica donde se pueda observar el flujo de la informacién asi como el manejo

de datos; entradas, proceso y salidas; por lo que se hara uso de una metodologia en cascada.
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5.3.1 Identificaciéon y andlisis de necesidades

En la investigacion realizada a la empresa Novedades Andrea’s se pudieron detectar los siguientes

problemas:

No cuenta con los datos histéricos actualizados de por lo menos tres afios.

No se cuenta con una base de datos oportuna y actualizada que permita tomar decisiones.
La informacién no se encuentra disponible de manera eficiente para los directivos ni
actualizada.

No se cuenta con software que tenga una interfaz amigable con el usuario.

No se tiene un control de materia prima, de producto terminado ni en proceso.

No hay control de quien tiene acceso a la informacién.

No existe un prondstico de ventas actualizado.

Debido a la identificacion de los problemas anteriores se encontraron las siguientes necesidades:

Contar con informacién no mayor a tres afios.

Uso practico de la informacion asi como de la plataforma.

Control de manera oportuna y eficiente de la materia prima, producto terminado, en proceso
para asi poder surtir pedidos y tomar decisiones en cuanto a compra de materia prima.
Contar con una herramienta que facilite el almacenamiento de informacién.

Control restringido a usuarios.

5.3.2 Diagrama de caso de uso

Un caso de uso es una descripcién de acciones de un sistema desde un punto de vista del usuario

y es la forma en que un sistema deberia comportarse.

Atendiendo a las necesidades de la empresa Novedades Andrea’s se puede observar el diagrama

de la siguiente manera:
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Cdculo de
Plan Maestro
de ProducciOn

Covsedta de
Resquan\o

Wsaario

Reastro de
CLliente

Reastro de
:«qma.a\w

Comsdta de
Ventas

Replishfa de

Sec. Gerente
- Producto

Sec. Gerente

Diagrama de casos de uso. Elaboracion Propia

Nombre de caso de uso: Validar Usuario

Creado por: Jonathan Pacheco Aguilar

Fecha de la creacion: 31/03/2016

Actores: Usuario

Descripcion: El usuario procede a introducir en el sistema su

nombre de usuario y contrasefia y después
pulsa sobre el botén “Ingresar” para acceder al
sistema de informacion

Disparador: No aplica

Pre-condiciones: El usuario debera contar con un nombre de
usuario y contrasefia para poder acceder al
sistema

Post-condiciones: De ser correctos los datos introducidos en el

sistema , el sistema retornara un mensaje de
confirmacién de acceso exitoso y el usuario
podra acceder al sistema con el perfil de
gerente o secretaria de la gerencia segun sea
el caso

Flujo Normal: 1. El usuario introduce en los cuadros de
texto correspondientes el nombre de
usuario y contrasefia correcto

2. El usuario da clic sobre el boton
“Ingresar”

3. El sistema desplegara el mensaje
“Acceso Exitoso al Sistema” y el
usuario podra acceder al sistema con
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el perfil de gerente o secretaria de la
gerencia segln sea el caso

Flujo Alternativo:

No aplica

Excepciones:

En caso de que el usuario ingrese en el
sistema algin nombre de usuario o contrasefia
incorrecto, el sistema desplegara un mensaje
indicando que los datos introducidos son
incorrectos

Inclusiones: No aplica
Prioridad: Alta
Frecuencia de uso: Siempre
Reglas de Negocio: No aplica
Requisitos Especiales: No aplica
Asunciones: No aplica
Notas: No aplica

Nombre de caso de uso:

Captura de Venta

Creado por:

Jonathan Pacheco Aguilar

Fecha de la creacion:

31/03/2016

Actores:

Gerencia, Secretaria Gerencia

Descripcién:

El usuario procede a introducir en el sistema
los datos relacionados a la venta como son
cliente ,producto(s),nimero de unidades por
producto, fecha de la venta, monto de la venta
y direccién de envi6 de la venta, una vez
introducidos los datos donde corresponda
pulsar el botén “Registrar Venta” , El sistema
desplegara en pantalla el mensaje “Registro de
Venta Guardado” para confirmar que la
informacion capturada fue guardada en la base
de datos

Disparador:

No aplica

Pre-condiciones:

El usuario debe estar autenticado
exitosamente dentro del sistema

Post-condiciones:

La informacion relacionada a la venta
guardada en la base de datos, podra ser
consultada o editada en el futuro

Flujo Normal:

1. El usuario introduce y selecciona en
los controles correspondientes el
cliente ,producto(s),namero de
unidades por producto, fecha de la
venta, monto de la venta y direccion de
envi6 de la venta

2. El usuario da clic sobre el boton
“Registrar Venta”

3. Elsistema desplegara en pantalla el
mensaje “Registro de Venta Guardado”
para confirmar que la informacion
capturada fue guardada en la base de
datos

Flujo Alternativo:

No aplica

Excepciones:

En caso de que el usuario ingrese en el
sistema algiin nombre de usuario o contrasefia
incorrecto, el sistema desplegara un mensaje
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indicando que los datos introducidos son
incorrectos

Inclusiones: No aplica
Prioridad: Alta

Frecuencia de uso: A Menudo
Reglas de Negocio: No aplica
Requisitos Especiales: No aplica
Asunciones: No aplica
Notas: No aplica

Nombre de caso de uso:

Consulta de Venta

Creado por:

Jonathan Pacheco Aguilar

Fecha de la creacion:

31/03/2016

Actores:

Gerencia, Secretaria Gerencia

Descripcion:

El usuario introducird la informacién mediante
la cual desee realizar la busqueda de la venta
en el sistema de informacién, ya sea por
nombre del cliente o razén social, por un
periodo de fechas definido o por un rango de
monto de venta, una vez seleccionado el filtro
o filtros de blsqueda pulsar sobre el botén
“Consultar Venta” para iniciar la busqueda en
el sistema de informacion, de existir ventas
gue se ajusten a los parametros definidos
anteriormente el sistema las desplegara en
pantalla para su consulta

Disparador:

Pre-condiciones:

El usuario debe estar autenticado
exitosamente dentro del sistema

Post-condiciones:

El sistema de informacidn desplegara una lista
de las ventas que se ajusten a los parametros
de busqueda definidos para su consulta o
edicion

Flujo Normal:

1. El usuario introducira la informacién
mediante la cual desee realizar la
bldsqueda de la venta en el sistema de
informacion, ya sea por nombre del
cliente o razén social, por un periodo
de fechas definido o por un rango de
monto de venta

2. Una vez definidos los parametros de la
busqueda ,dara clic sobre el botén
“Consultar Venta”

3. El sistema retornara las ventas que se
ajusten a los parametros de busqueda
establecidos previamente para su
consulta o edicion

Flujo Alternativo:

3. De no haber ventas que se ajusten a
los parametros de busqueda
establecidos previamente el sistema
devolvera el mensaje “No Existen
Ventas que Coincidan con los
Parametros de Blusqueda”

Excepciones:

En caso de que el usuario ingrese en el
sistema, informacion en formato incorrecto, el
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sistema desplegara un mensaje indicando que
los datos introducidos son incorrectos

Inclusiones: No Aplica
Prioridad: Alta

Frecuencia de uso: A Menudo
Reglas de Negocio: No Aplica
Requisitos Especiales: No Aplica
Asunciones: No Aplica
Notas: No Aplica

Nombre de caso de uso:

Captura de Resguardo

Creado por:

Jonathan Pacheco Aguilar

Fecha de la creacion:

31/03/2016

Actores:

Gerencia, Secretaria Gerencia

Descripcion:

El usuario procede a introducir en el sistema
los datos relacionados al resguardo como son
nombre de armador ,producto(s),namero de
unidades por producto, fecha del resguardo,
monto de maquila, una vez introducidos los
datos donde corresponda, pulsar el boton
“Registrar Resguardo” , El sistema desplegara
en pantalla el mensaje “Registro de Resguardo
Guardado” para confirmar que la informacién
capturada fue guardada en la base de datos

Disparador:

No Aplica

Pre-condiciones:

El usuario debe estar autenticado
exitosamente dentro del sistema

Post-condiciones:

La informacién relacionada al resguardo
guardada en la base de datos, podra ser
consultada o editada en el futuro

Flujo Normal:

1. El usuario introduce y selecciona en
los controles correspondientes nombre
de armador ,producto(s),niimero de
unidades por producto, fecha del
resguardo y monto de maquila

2. El usuario da clic sobre el boton
“Registrar Resguardo”

3. , El sistema desplegara en pantalla el
mensaje “Registro de Resguardo
Guardado” para confirmar que la
informacién capturada fue guardada en
la base de datos

Flujo Alternativo:

No Aplica

Excepciones:

En caso de que el usuario ingrese en el
sistema, informacién en formato incorrecto, el
sistema desplegara un mensaje indicando que
los datos introducidos son incorrectos

Inclusiones: No Aplica
Prioridad: Alta

Frecuencia de uso: A Menudo
Reglas de Negocio: No Aplica
Requisitos Especiales: No Aplica
Asunciones: No Aplica
Notas: No Aplica
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Nombre de caso de uso:

Consulta de Resguardo

Creado por:

Jonathan Pacheco Aguilar

Fecha de la creacion:

31/03/2016

Actores:

Gerencia, Secretaria Gerencia

Descripcion:

El usuario introducird la informacién mediante
la cual desee realizar la blisqueda del
resguardo en el sistema de informacion, ya sea
por nombre del armador, por un periodo de
fechas definido o por un rango de monto de
maquila o nimero de unidades en resguardo,
una vez seleccionado el filtro o filtros de
busqueda ,pulsar sobre el botén “Consultar
Resguardo” para iniciar la busqueda en el
sistema de informacion, de existir resguardos
gue se ajusten a los parametros definidos
anteriormente el sistema los desplegara en
pantalla para su consulta

Disparador:

No aplica

Pre-condiciones:

El usuario debe estar autenticado
exitosamente dentro del sistema

Post-condiciones:

El sistema de informacién desplegara una lista
de los resguardos que se ajusten a los
parametros de busqueda definidos para su
consulta o edicion

Flujo Normal:

1. El usuario introducira la informacion
mediante la cual desee realizar la
busqueda de la venta en el sistema de
informacion, ya sea por nombre del
armador, por un periodo de fechas
definido o por un rango de monto de
maquila o nimero de unidades en
resguardo

2. Una vez definidos los parametros de la
busqueda ,dara clic sobre el botén
“Consultar Reguardo”

3. El sistema retornara los Resguardos
gue se ajusten a los parametros de
blusqueda establecidos previamente
para su consulta o edicién

Flujo Alternativo:

3. De no haber Resguardos que se
ajusten a los parametros de busqueda
establecidos previamente el sistema
devolveréa el mensaje “No Existen
Resguardos que Coincidan con los
Pardmetros de Blusqueda"

Excepciones:

En caso de que el usuario ingrese en el
sistema, informacion en formato incorrecto, el
sistema desplegara un mensaje indicando que
los datos introducidos son incorrectos

Inclusiones: No aplica
Prioridad: Alta

Frecuencia de uso: A Menudo
Reglas de Negocio: No aplica
Requisitos Especiales: No aplica
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Asunciones:

No aplica

Notas:

No aplica

Nombre de caso de uso:

Calculo de Plan Maestro de Produccion

Creado por: Jonathan Pacheco Aguilar
Fecha de la creacion: 31/03/2016
Actores: Gerencia

Descripcion:

El usuario introducira la informacién necesaria
para el calculo del plan maestro de informacion
como periodo de tiempo a calcular, el costo de
los servicios de teléfono, agua, predio, luz y
por ultimo los costos de los recursos humanos
como el sueldo de la asistente de la gerencia y
del operador de la maquinaria, una vez
capturados estos datos en los controles
correspondientes ,pulsar sobre el botén
“Calcular Plan Maestro” para desplegar en
pantalla el resultado obtenido a partir del
calculo del plan maestro de produccion.

Disparador:

No aplica

Pre-condiciones:

El usuario debe estar autenticado
exitosamente dentro del sistema

Post-condiciones:

El sistema de informaciéon desplegara en
pantalla las tablas generadas del calculo del
Plan Maestro de Produccién dando al usuario
opcion para guardar en PDF o EXCEL la
informacion

Flujo Normal:

1. El usuario introducira la informacion
necesaria para el calculo del plan
maestro de informaciéon como periodo
de tiempo a calcular (mensual o
semanal), el costo de los servicios de
teléfono, agua, predio, luz y por ultimo
los costos de los recursos humanos
como el sueldo de la asistente de la
gerencia y del operador de la
magquinaria.

2. una vez capturados estos datos en los
controles correspondientes ,pulsar
sobre el boton “Calcular Plan Maestro’

3. El sistema retornara las tablas
generadas a partir del calculo del Plan
Maestro de Produccion

Flujo Alternativo:

No aplica

Excepciones:

En caso de que el usuario ingrese en el
sistema, informacion en formato incorrecto, el
sistema desplegara un mensaje indicando que
los datos introducidos son incorrectos

Inclusiones: No aplica
Prioridad: Alta

Frecuencia de uso: A Menudo
Reglas de Negocio: No aplica
Requisitos Especiales: No aplica
Asunciones: No aplica
Notas: No aplica
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Nombre de caso de uso:

Registro de Cliente

Creado por:

Jonathan Pacheco Aguilar

Fecha de la creacion:

31/03/2016

Actores:

Gerencia, Secretaria Gerencia

Descripcion:

El usuario introducira la informacién necesaria
para registro del cliente como su razén social,
nombre, teléfono, correo electrénico, R.F.C.y
direccion de facturacion, una vez capturados
estos datos en los controles correspondientes
,pulsar sobre el boton “Registrar Cliente” , El
sistema desplegara en pantalla el mensaje
“Registro de Cliente Guardado” para confirmar
que la informacién capturada fue guardada en
la base de datos

Disparador:

No aplica

Pre-condiciones:

El usuario debe estar autenticado
exitosamente dentro del sistema

Post-condiciones:

La informacién relacionada al Cliente guardada
en la base de datos, podra ser consultada o
editada en el futuro

Flujo Normal:

1. El usuario introducird la informacién
necesaria para registro del cliente
como su razon social, nombre,
teléfono, correo electrénico, R.F.C. y
direccion de facturacion.

2. una vez capturados estos datos en los
controles correspondientes ,pulsar
sobre el boton “Registrar Cliente”

3. El sistema desplegara en pantalla el
mensaje “Registro de Cliente
Guardado” para confirmar que la
informacidn capturada fue guardada en
la base de datos

Flujo Alternativo:

No aplica

Excepciones:

En caso de que el usuario ingrese en el
sistema, informacion en formato incorrecto, el
sistema desplegara un mensaje indicando que
los datos introducidos son incorrectos

Inclusiones: No aplica
Prioridad: Alta

Frecuencia de uso: A Menudo
Reglas de Negocio: No aplica
Requisitos Especiales: No aplica
Asunciones: No aplica
Notas: No aplica

Nombre de caso de uso:

Registro de Armador

Creado por:

Jonathan Pacheco Aguilar

Fecha de la creacion:

31/03/2016

Actores:

Gerencia, Secretaria Gerencia

Descripcion:

El usuario introducira la informacion necesaria
para registro del armador como nombre,
teléfono y direccion de facturacion, una vez
capturados estos datos en los controles
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correspondientes ,pulsar sobre el botén
“Registrar Armador” , El sistema desplegara en
pantalla el mensaje “Registro de Armador
Guardado” para confirmar que la informacion
capturada fue guardada en la base de datos

Disparador:

No aplica

Pre-condiciones:

El usuario debe estar autenticado
exitosamente dentro del sistema

Post-condiciones:

La informacién relacionada al Armador
guardada en la base de datos, podra ser
consultada o editada en el futuro

Flujo Normal:

1. El usuario introducird la informacion
necesaria para registro del armador
como nombre, teléfono y direccion de
facturacion.

2. una vez capturados estos datos en los
controles correspondientes ,pulsar
sobre el botdon “Registrar Armador”

3. El sistema desplegara en pantalla el
mensaje “Registro de Armador
Guardado” para confirmar que la
informacion capturada fue guardada en
la base de datos

Flujo Alternativo:

No aplica

Excepciones:

En caso de que el usuario ingrese en el
sistema, informacion en formato incorrecto, el
sistema desplegara un mensaje indicando que
los datos introducidos son incorrectos

Inclusiones: No aplica
Prioridad: Alta

Frecuencia de uso: A Menudo
Reglas de Negocio: No aplica
Requisitos Especiales: No aplica
Asunciones: No aplica
Notas: No aplica

Nombre de caso de uso:

Registro de Producto

Creado por:

Jonathan Pacheco Aguilar

Fecha de la creacion:

31/03/2016

Actores:

Gerencia, Secretaria Gerencia

Descripcion:

El usuario introducira la informacién necesaria
para registro del armador como nombre del
producto, precio unitario, precio de maquila y la
descripcién de las presentaciones que se
manejan de este producto, una vez capturados
estos datos en los controles correspondientes
,pulsar sobre el botén “Registrar Producto” ,El
sistema desplegara en pantalla el mensaje
“Registro de Producto Guardado” para
confirmar que la informacion capturada fue
guardada en la base de datos

Disparador:

No aplica

Pre-condiciones:

El usuario debe estar autenticado
exitosamente dentro del sistema
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Post-condiciones:

La informacién relacionada al producto
guardada en la base de datos, podra ser
consultada o editada en el futuro

Flujo Normal:

1. El usuario introducird la informacién
necesaria para registro del producto
como nombre del producto, precio
unitario, precio de maquilay la
descripcién de las presentaciones que
se manejan de este producto.

2. una vez capturados estos datos en los
controles correspondientes ,pulsar
sobre el boton “Registrar Producto”

3. El sistema desplegara en pantalla el
mensaje “Registro de Producto
Guardado” para confirmar que la
informacion capturada fue guardada en
la base de datos

Flujo Alternativo:

No aplica

Excepciones:

En caso de que el usuario ingrese en el
sistema, informacion en formato incorrecto, el
sistema desplegara un mensaje indicando que
los datos introducidos son incorrectos

Inclusiones: No aplica
Prioridad: Alta

Frecuencia de uso: A Menudo
Reglas de Negocio: No aplica
Requisitos Especiales: No aplica
Asunciones: No aplica
Notas: No aplica

5.3.3 Anédlisis costo beneficio

El costo de este proyecto sera calculado por medio de una base estimada en horas hombre,

derivadas de las tareas como son andlisis y disefio, asi como las sub tareas que implique en cada

una de estas actividades.

Las horas hombre, son calculadas de acuerdo a un tabulador de salarios por areas geogréficas de

la Secretaria de Trabajo y Prevision Social (STPS), considerando una base de salario para los

involucrados acorde a las necesidades del proyecto y tomando en cuenta la experiencia de los

integrantes.

El costo de hora hombre fue $73.04 multiplicado por las horas del proyecto que son 150 horas por

seminario y 50 adicionales (fuera del seminario), nos da un total de 200 horas, de estas considerando

8 horas diarias, 5 dias a la semana nos da un total de 25 dias.
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A demas se consideré un porcentaje de gastos indirectos de 30%, dentro de estos gastos se

contempla el pago de papeleria, luz, teléfono, internet, viaticos de investigacion, depreciacion de

equipo de computo, mas el IVA considerando del 16%.

CONCEPTO MONTO
Horas Hombre 14,608.00
Gastos indirectos 4,000.00
Sub total 18,608.00

IVA 2,977.28

Total 21,585.28

Tabla 15. Tabla de costos

Comparacion de alternativas con igual funcionalidad (Benchmarking.)

Es importante tener una perspectiva integral con respecto a las soluciones actuales que existen en

el mercado en cuanto a sistemas que ayuden a las organizaciones a administrar, controlar y

organizar su informacion asi como en nuestro caso el establecer el plan maestro de produccion,

dentro de estas soluciones estan los sistemas CRM (Manufacturing Resource Planing) es un

acronimo ingles que significa Planificacion de los Recursos de Fabricacién y se ajustan a las

necesidades de la organizacidn por lo que es necesario hacer un comparativo entre estas soluciones.

Caracteristicas
/Alternativas

CRM : IZARO APPS
Empresa: i68

Sistema Plan Maestro de Produccion
(disefio hecho ala medida)

Datos actualizados
Datos almacenados
minimo 3 afos

Control de materia prima

Datos actualizados

Datos almacenados minimo 3 afios
Control de materia prima

Control de producto terminado

Criticas Control de producto Pronostico de ventas
terminado Control restringido a usuarios
Pronostico de ventas Prondsticos mensuales
Control restringido a Punto de reorden
usuarios Lote econémico
Prondésticos mensuales Plazos cortos
Punto de reorden Lotes pequefios
Lote econémico Personalizacion de procesos
Tiempo de entrega cortos
Capacitacion para manejo | Bajo costo
Deseables de herramienta Uso sin conocimientos especializados

Interfaz por médulos

Interfaz amigable

Valor agregado

Finanzas

Logistica

Recursos Humanos
Control
Mantenimiento

Costo

20.000 a 500.000 euros

21,586 pesos
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Por lo que es conveniente elegir el sistema de informacion hecho a la medida pues, la organizacién

no es tan grande como para usar todos los mddulos e invertir en una solucion como es el sistema

Izaro APS, que esta disefiada para empresas mas robustas y con conocimientos especializados en

Su operacion.

Beneficios:

e Control de la informacién.

e Actualizacion, confidencialidad y calculo automatico de materiales.

e Genera resultados automaticamente dando la ventaja de obtener informacion oportuna en

la toma de decisiones.

e Datos histéricos necesarios para surtir pedidos.

¢ No almacenamiento de materia prima lo que generaria un costo

Eleccién de la plataforma
Se decidié que el sistema informatico fuera una aplicacion web debido a las ventajas que estas

ofrecen, como acceso desde cualquier lugar, ya que solo se necesita estar conectado a la red ya

sea intranet o internet para acceder a ellas, lo cual facilita el trabajo a distancia, asi como no se

necesitan complicadas y costosas plataformas de hardware y software para utilizar estas

aplicaciones solo un navegador web. Para la seleccion de las tecnologias propuestas para el disefio

y posible desarrollo del sistema de informacion se compararon las diferentes tecnologias para la

creacion dinamica de paginas:

PHP

ASP.NET

JAVA SERVER
PAGES

Gratuito,
Integracion con varias

tecnologias web,

Facil aprender, el
compilador facilita la

tarea de codificar.

Gratuito, Seguro,
Amplio soporte,

acceso a bases

laboriosa configuracién
del ambiente de

desarrollo

Ventajas multiplataforma, facil de | Amplio soporte, acceso a simplificado,
aprender, acceso a base de datos, facil independiente de la
base de datos. configuracion plataforma de
desarrollo
Reduccién de Tiene que ser ejecutado La curva de
rendimiento en base ala | en sistemas Windows ,el aprendizaje es un
Desventajas demanda, Inseguro, uso de las versiones mas poco larga, laboriosa

completas del compilador
Visual Studio tiene costo

configuracion del
ambiente de desarrollo
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Por las ventajas presentadas en la tabla anterior sobre las otras tecnologias de desarrollo se propone
para el posible desarrollo del sistema de informacion el uso de las tecnologias .Net:

e ASP.NET

o C#

e Visual Studio 2012

e SQI Server 2012

5.3.4 Desarrollo de la base de datos

A continuacién se presenta la descripcion detallada de cada una de las tablas de la base de datos

propuesta para el sistema informatico y el diagrama entidad-relacion

tb_clientes

id_cliente

nom_clients th_ventas

ape_paterno id venta th_rel_ven_prod

ape_malemo - id_rel_ven_prod

dir_clients = — — — = id_dliente (FK) i -

tel_cliente fec_venta id_venta (FK) 1

des_correo monto_venta id_producto (FK) |

cve_rfc dir_envio num_unidades | tb_productos

nom_razon_social

. : id_producto
dir_facturacion |

— —{ nom_producto
i__ num_precio
|

_|

tb_resguardos des_tamafio

tb_armadores

d_resquardo tb_rel_res_prod num_precio_magquila
id_armador - id_rel_res_prod
— — 4 id_armador (FK) f— — — : -
ncm_arrtnadcr ] fec_entrega !d_resguardn (FK)
oy
i amador monto_resguardo num_unidades
tel_armador

Diagrama entidad-relacion. Elaboracion propia
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Diccionario de Datos

BASE DE DATOS bd_andreaspm
Accién
No o
Tablas Objetivo (Nueva /
Modificada)
] El objetivo de esta tabla es concentrar la
1 tb_clientes . » ] ] Nueva
informacion relacionada a los clientes
El objetivo de esta tabla es concentrar la
2 | tb_productos _ » _ Nueva
informacién relacionada a los productos
El objetivo de esta tabla es concentrar la
3 tb_ventas ) y ) Nueva
informacion relacionada a las ventas
El objetivo de esta tabla es concentrar la
4 | tb_armadores ) » _ Nueva
informacion relacionada a los armadores
El objetivo de esta tabla es concentrar la
5 | tb_resguardos informacioén relacionada a los resguardos de Nueva
materia prima
El objetivo de esta tabla es concentrar los
tb_rel_ven_pro _
6 q productos relacionados con una venta en Nueva
especifico
El objetivo de esta tabla es concentrar los
tb_red _res_pro .
7 q productos relacionados con un resguardo en Nueva
especifico
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TABLA

tb_clientes

Campo

Llave
(PK-
Llave
Primaria)
(FK-
Entidad
Foranea)

Tipo de
Dato

Longitud

Descripcion

Observaciones

id_cliente

pk

Int

Este campo sera
la clave Unica
mediante la cual
se identificara al
cliente

not null

nom_cliente

Varchar

50

Este campo
contendra el
nombre o los
nombres del
cliente

ape_paterno

Varchar

40

Este campo
contendra el
apellido paterno
del cliente

ape_materno

Varchar

40

Este campo
contendra el
apellido materno
del cliente

dir_cliente

Varchar

150

Este campo

contendra la

direccion del
cliente

tel_cliente

Varchar

13

Este campo

contendra el

teléfono del
cliente

des_correo

Varchar

50

Este campo
contendra el
correo del cliente

cve_rfc

Varchar

13

Este campo
contendrala
clave de registro
federal de
contribuyentes
del cliente

nom_razon_social

Varchar

100

Este campo
contendrala
razén social del
cliente

dir_facturacion

Varchar

150

Este campo
contendra la
razén la
direccién de
facturacion del
cliente
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TABLA

tb_productos

Campo

Llave
(PK-
Llave
Primaria)
(FK-
Entidad
Foranea)

Tipo de
Dato

Longitud

Descripcion

Observaciones

id_producto

pk

Int

Este campo
seralaclave
Unica mediante
la cual se
identificara al

producto

not null

nom_producto

Varchar

50

Este campo
contendra el
nombre o
nombres del

producto

num_precio

Float

Este campo
contendri el
precio unitario

del producto

des_tamafo

Varchar

100

Este campo
contendrdla
descripcion de
las distintas
presentaciones

del juguete

num_precio_maquila

Float

Este campo
contendra el
costo unitario

de cada
producto
cuando se

maquila
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TABLA tb_ventas
Llave
(PK-
L Tipo de
Campo Primaria) P Longitud Descripcién Observaciones
Dato
(FK-
Entidad
Foranea)
Este campo seréa la
clave Unica
id_venta pk Int mediante la cual se not null
identificara a la
venta
Este campo seréala
clave mediante la
id_cliente fk Int : s not null
cual se identificara
alaventa
Este campo
contendralafechay
fec_venta Date hora mediante de la
venta
Este campo
monto venta Float contendra el monto
total de la venta
Este campo
contendrala
dir_envio Varchar 150

direccién de envio

de la venta
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TABLA

tb_armadores

Campo

Llave
(PK-
Llave
Primaria)
(FK-
Entidad
Foranea)

Tipo de
Dato

Longitud

Descripcién

Observaciones

id_armador

pk

Int

Este campo serala
clave Unica
mediante la cual se
identificara al

armador

not null

nom_armador

Varchar

50

Este campo
contendrael o los
nombres del

armador

ape_paterno

Varchar

40

Este campo
contendra el
apellido paterno del

armador

ape_materno

Varchar

40

Este campo
contendré el
apellido materno
del armador

dir_armador

Varchar

150

Este campo
contendra la
direccion del

armador

tel_armador

Varchar

13

Este campo
contendri el
teléfono de
contacto del
armador
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TABLA

tb_resguardos

Campo

Llave
(PK-Llave
Primaria)

(FK-
Entidad

Foranea)

Tipo
de
Dato

Longitud

Descripcién

Observaciones

id_resguardo

pk Int

Este campo sera
la clave Unica
mediante la cual
se identificara el

resguardo

not null

id_armador

fk Int

Este campo sera
la clave Unica
mediante la cual
se identificara a

el armador

not null

fec_entrega

Date

Este campo
contendrala
fecha de entrega
al armador de la
materia prima

parala maquila

fec_retorno

Date

Este campo
contendréa la
fecha de retorno
de la materia
prima entregada
al armador en

resguardo

mon_resguardo

float

Este campo
contendra el
monto total del

resguardo
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TABLA tb_rel_ven_prod
Llave
(PK-
Llave Tipo
Campo Primaria) de Longitud Descripcion Observaciones
(FK- Dato
Entidad
Foranea)
Este campo sera
la clave Unica
mediante la cual
Id_rel_ven_prod Pk Int se identificara la not null
relacion entre la
ventay el
producto
Este campo sera
la clave Unica
Id_venta Fk Int mediante la cual not null
se identificara la
venta
Este campo sera
la clave Unica
id_producto Fk Int mediante la cual not null
se identificara a el
producto
Este campo
contendrd el
numero de
num_unidades Int unidades del
producto en
resguardo por
producto
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TABLA tb_rel_res_prod
Llave
(PK-
Llave Tipo
Campo Primaria) | de | Longitud Descripcion Observaciones
(FK- Dato
Entidad
Foranea)
Este campo serala
clave lnica
mediante la cual se
Id_rel_res_prod pk Int identificara la not null
relacion entre el
resguardo y el
producto
Este campo seréala
Id_venta fk Int clave dnica not null
- mediante la cual se
identificara la venta
Este campo seréala
clave Unica
id_producto fk Int mediante la cual se not null
identificara a el
producto
Este campo
contendré el numero
de unidades del
num_unidades Int

producto en
resguardo por

producto
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Diagrama de clases

A continuacién se presenta el diagrama de clases propuesto para el sistema de informacién:

(& Armadores i Resguardo: % PlanMaestra Produccior
) -string nombra £ ~string id_armadar - Dataset PMP
& -string apellido_patema & -string fecha_entrega ] - Dbject perioda
4 -string apellida_matema & -string fecha_retoma 41 - Dbject telefona
] -string direccion & -double manto 7 - Object predio
- string telefono £ -string[] productes - Object agua
- Object luz
@ +boolean insert; ) (_W_ @ +boolean ) E-Oh'!m secrstara
 +boolean actualizafmadores() 2 +boolean actualizaResguardos() T
1 +boolean borrarAmadores() U +hoalean borarResguardos() & AocesoBD
© +Dataset consuttafmadores() & +Dataset consultaResguardos() & Productos Q >vu?d Fi|ﬁfl|i PMP() & - string Cadena Conexion
produgtos @ +void imprime PMPQ) -string 50Leomando
1 -string nom_praducta @ +void baraPMP()
1 -double precio
1 -string descripcion_tamana @ hoolean conectaB ()
T e 5 +boalean desconeta B0
i+ Dataset ejecuta5P()
- . &+ string generaCadena Conexion()
1 +boolean inserta Productof) 1% Usuarios
& +bonlean actualiza Producto) & - string usario
i@ +boolean bomarProducta() & -string password
£ Clientes [ Vertas | »i% - Dataset consultaProducto() &1 -string perfi
] -string nambre & -string id_ventas
# -string apellido_patemo % -clientes id_cliente  +boolean insertalsuariof)
0 -string apellido_matemo 4% -string fec_venta prodiictos U +boolean actualizallsuario)
41 -string direceion & -double manto @ +boolean borrarUsuariaf)
] -string telefano & -string direceion_envio @ +Dataset consultaUsuario)
) -string comen & -string[] productas
1 -string rfc

4-string razon social @ +boolean inserta'vental)

4 -string direccion_facturacion / (1 +hoolean actualiza'ental)

id cliénte U +boalean borrarental)
© +boolean insertaCliente() /ﬁ & +Dataset consulta\erta()
@ +boolean actualizaClierte() i
& +void boma Cliente()
1+ Dataset consultaCliente()

5.3.5 Interfaz del sistema

Se presentan las pantallas propuestas para el sistema de informacion

Pantalla de acceso

Esta es la pantalla propuesta de acceso al sistema de informacién, el usuario debe introducir su

nombre de usuario y contrasefia y después pulsar el botdn “Ingresar” para acceder al sistema.

o,
.\

i

\;( Novedades Andrea’s

‘ Ingrese su usuario: Usuario ‘

‘ Ingrese su contrasefia; ‘Cnrmaseha ‘

Ingresar Cancelar
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Pantalla de bienvenida
Esta es la pantalla de bienvenida al sistema de informacion en ella se pueden observar las cuatro

opciones de menus ventas, resguardos, plan maestro de produccién y registro.

g,
[/

)

Y
§

: Novedades Andrea’s

VENTAS b l RESGUARDOS Y. PLAN MAESTRO DE PRODUCCION REGISTRO

BIENVENIDO

Pantalla de captura de venta

Esta es la ventana de registro de ventas en ella el usuario debe introducir y seleccionar los datos
relacionados a la venta como cliente, producto(s), numero de unidades por producto, fecha de la
venta, monto de la venta y direccidn de envid de la venta y después pulsar sobre el boton “Registrar
Venta” para guardar los datos relacionados a la venta.

oy

Q,%ﬁNovedades Andrea’s

REGISTRO DE VENTAS

'y-' e

-

RESGUARDOS PLAN MAESTRO DE PRODUCCION REGISTRO

lCIIente: Seleccione un cliente HFecha: 1|

‘ Producta: | Selecelone un producto '

NoUnidaces: \ Ay

Detalle Venta

[ Monto: | Monto de Venta ‘

’ Direccionde Envie; | Direccion de Envio ‘ Registrar Venta
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Pantalla de consulta de ventas

Esta es la pantalla de consulta de ventas en ella el usuario podra buscar las ventas por la razén
social del cliente, el nombre del cliente, por un periodo de fechas en especifico o por un rango monto
de venta, una vez seleccionado el tipo de filtro se debe de pulsar sobre el botén “Consultar Venta”

para obtener el resultado de la consulta.

oW
}'f Novedades Andreas

CONGULTA DE VENTAS '

RESGUARDOS v|  PLANMAESTRO DE PRODUCCION REGISTRO v

BUSCAR VENTA POR:

( Razon Soclal: ‘ Razon Social ‘

‘ Nombre(s): ‘ Nombre(s) H Apelldo Patemo; ‘ Apelldo Patemo “ Apslldo Matemo: | Apelido Materno ‘

Periodo inicial \ s | Periodo Final: ‘ i ‘

‘ Monto Minimo: ‘ Maonto Minirma \ ‘ Monto Maxirmo: \ Monto Maxima ‘

Consultar Venta

Pantalla de registro de resguardos
Esta es la ventana de registro de resguardos en ella el usuario debe introducir y seleccionar los datos
relacionados al resguardo como armador, producto(s), nimero de unidades por producto, fecha del

resguardo, monto de maquila y después pulsar sobre el botén “Registrar Resguardo” para guardar

ORY,
\;( Novedades Andrea’s

los datos relacionados al resguardo.

VENTAS v [ REGISTRO DE RESGUARDOS PLAN MAESTRO DE PRODUCCION REGISTRO
| Ammador. | Seleccione un Armador | | Fecha Resguardo: | _/_/
1 | |
Producto: | Selecclone un producto v| | NoUnidades:

Detalle Resguardo

\ Monto de Maquila: | Monto de Maquila

Registrar Reguardo
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Pantalla de consulta de resguardos

Esta es la pantalla de consulta de resguardos en ella el usuario podra buscar los resguardos por el

nombre del armador, por un periodo de fechas en especifico, por un rango de fechas, por un rango

de monto de magquila y nimero de unidades, una vez seleccionado el tipo de filtro se debe de pulsar

sobre el botén “Consultar Resguardo” para obtener el resultado de la consulta.

VENTAS

ORY
\;( Novedades Andrea’s

v | CONSULTA DE RESGUARDOS PLAN MAESTRO DE PRODUCCION | REGISTRO v

BUSCAR RESGUARDO POR:

Nombre(s): | Nombre(s)

Numero de Unidades: | Numero de Unidades

‘ ‘ Apellido Patemo: | Apellido Paterno ‘ ‘ Apellido Materno: | Apellido Materno

| Periodo inicial ‘ s

| Monto Minimo: ‘ Monto Minimo

f ‘ Periodo Final: ’ T

‘ ‘ Monto Maximo: ’ Monto Maximo

Consultar Resguardo

Pantalla de calculo de Plan Maestro de Produccion

Esta es la pantalla de célculo de plan maestro de produccion en ella se debe de capturar los gastos

variables para el calculo como periodo de tiempo a calcular y el producto para el cual se va a calcular

el plan maestro de produccién, los servicios como teléfono, predio, agua, luz y los recursos humanos

como el sueldo de la Asistente y el del operador de la maquinaria, después de pulsa sobre el boton

“Calcular Plan Maestro’

VENTAS

)'( Novedades Andrea’s

v ‘ RESGUARDOS v PLAN MAESTRO DE PRODUCCION REGISTRO '

‘ Periodo de Tiempo: ’ Seleccione Periodo

Producto; | Seleccione un Producto v

v

Senvicios:

Recursos Humanos:

[Tslefunu: ‘ Telefono

‘ Sueldo de Asisteme:J Sueldo de Asistente ‘

i e ‘Ap;e’dm ‘ | Bueldo “W suia@eiope,;du, i S ‘
‘VAgua: ‘Agua ) ‘
’ Luz: ‘ Luz ‘

ar Plan Maestro
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Pantalla de célculo de Plan Maestro de Produccién generado
En esta pantalla se muestra como se podria ver el plan maestro de produccién calculado por el
sistema de informacién después de haber capturado los datos requeridos en la pantalla y pulsado el

botén “Calcular Plan Maestro”

Q;é Novedades Andrea’s

VENTAS v| RESGUARDOS v PLAN MAESTRO DE PRODUCCION | REGISTRO
Calcular Plan Maestro
Codigo BAT Descripcién BAT Qo 2766 L 2dias
Mes Enero Febrero Marzo Abril
Uso Factor Cantidad Req | Cantidad Req Cantidad Reg Cantidad Reg
1060 73 1353 ans
‘ Requerimiento bruto 1060 723 1353 418
‘ Inventario inidial 0 1706 983 2395
erimiento neto 1060 -983 370 1823
Liberacion de ordenes 1 0 1 1
Cantidad a producir 2766 0 2766 2766
Inventario final 1706 983 2395 943

Pantalla de registro de clientes

Esta es la pantalla de registro de clientes en ella se capturaran todos los datos relacionados al cliente
como su razén social, nombre, teléfono, correo electronico, R.F.C. y direccion de facturacion, una
vez capturados estos datos se debe pulsar sobre el botén “Registrar Cliente "para guardar la

informacion.
l’):u

Q,’\}"“Novedades Andrea’s

Anbrn
VENTAS v| RESGUARDOS v PLAN MAESTRO DE PRODUCCION REGISTRO DE CLIENTES v
Razon Sacial: J Razon Social ‘
{ Nombre(s): ‘ Nombre(s) ‘ ’ Apellido Patermo: ‘ Apelldo Paterno ‘ \ Apellido Matemo: ‘ Apellido Materno ‘

‘ Telefono: ’ Telefono ‘ { Correo Electronico: ‘ Correa Electronica ‘ ’ RFC. l RFC.

‘ Direcclon de Facturacion: | Direccion de Facturacion ‘

Registrar Cliente
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Pantalla de registro de armadores
Esta es la pantalla de registro de Armadores en ella se capturaran todos los datos relacionados al
armador como nombre, teléfono y direccion de facturacion, una vez capturados estos datos se debe

pulsar sobre el botén “Registrar Armador "para guardar la informacion.

0\2« Novedades Andrea’s

VENTAS v I RESGUARDOS v

PLAN MAESTRO DE PRODUCCION REGISTRO DE ARMADORES v

[ Nombre(s):J Normbre(s) ‘ ‘ Apellico Paterno: | Apeliido Paterno ‘ Apellido Materno: ‘ Apellido Materno
L—— . - N N )

l Telefona: ‘ Telefono ‘

[ Direcclon; ‘ Direcclon

Registrar Armador

Pantalla de registro de productos

Esta es la pantalla de registro de Productos en ella se capturaran todos los datos relacionados al
producto como nombre del producto, precio unitario, precio de maquila y la descripciéon de las
presentaciones que se manejan de este producto, una vez capturados estos datos se debe pulsar

sobre el botén “Registrar Producto "para guardar la informacién.

",
1

O\,'?Novedades Andrea’s

VENTAS v

RESGUARDOS PLAN MAESTRO DE PRODUCCION v

{ Norbre: l Nombre(s) ‘

‘ Precio; ’ Precio ‘ { Precio de Maguila: ’ Precio de Magqulla

i Presentaclongs; | Presentaciones ‘

Regstrar Producto
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Conclusiones

Con el andlisis de la investigacion realizada, el equipo de investigacion pudo concluir que es
importante plantear la adecuada estructura organizacional, partiendo de los enfoques de una
planeacion estratégica y del proceso de control, a través del cual se declara la vision, la mision la
adecuada estructura organizacional de la empresa que con el andlisis de la situacion interna y con
base a la aplicacion de la teoria se pueden conocer los recursos y capacidades con los que se
cuenta. El equipo considera que con un manual organizacional y jerarquias organizacionales, la
definicién de puestos y actividades a realizar de cada trabajador de Novedades Andrea’s, se realizara
una administracion estratégica radicada en su vinculacion directa con los objetivos establecidos en

una organizacion, es decir, los resultados que se obtienen en un determinado plazo.

Con base en los resultados obtenidos a partir de las herramientas de investigacion, tales como la
entrevista, las encuestas y la guia de observacidn, el equipo comprobo la hip6tesis planteada en el
proyecto de investigacion, donde se indica que “La falta de un Plan Maestro de Produccién y el nulo
disefo de sistemas informaticos afecta la productividad de la empresa Novedades Andrea’s” ya que
la empresa actualmente no cuenta con una herramienta informatica la cual ayude a la administracién
ni al aumento en la productividad; la entrevista, las encuestas y la guia de observacion lo confirman,
constantemente no se tiene nocidn de lo que se produce, que cantidad se ocupa, la materia prima
gue compran es por disponibilidad no por planeacion, la calidad de la materia prima no es medida,
ni la del producto terminado, no se lleva un control adecuado de los inventarios, el registro se lleva
en libretas y en hojas de célculo, no existe confianza en los procesos, se saltan niveles jerarquico o
algunos trabajadores tienen mayor empoderamiento del que su posicidon lo requiere. La solucién
planteada a esta problematica pretende mejorar desde la estructura organizacional y con el apoyo
del uso de un Plan Maestro de Produccion mediante una herramienta informatica, beneficiara a largo
plazo la toma de decisiones del jefe de producciéon y de los trabajadores de la empresa y con el
tiempo dar mejores practicas de parte de los empleados. La finalidad del proyecto de investigacion,
es que la empresa conozca sus areas de oportunidad y necesidades, resultado del andlisis que el
equipo de investigacion llevo a cabo, la propuesta de solucién y las sugerencias sirvan para que la

directora tome la mejor decision, reestablecer adecuadamente su empresa y mejorar Sus procesos.

Considerando la hipétesis y los objetivos planteados en esta Tesina, la implementacién de un Plan
Maestro de Produccién abarca no solo una buena inversion en las estrategias de planeacion de los
procesos y recursos bien definido, no s6lo econémicamente, sino en recursos como tiempo, esfuerzo

de los empleados y mermas.
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Es importante saber que el uso de una herramienta informatica que desempefie un Plan Maestro de
Produccion no es simplemente un software que se instale y use como otro programa o juego de
computadora, consiste en una herramienta adecuada que involucra a todos los procesos internos y
debe ser condescendiente de alimentacion de los diversos departamentos, funciones y manejo de

informacion.

En el transcurso de la investigacion se obtuvieron datos importantes para la empresa, ya que al
compartir los resultados de la investigacién los duefios se percataron de importantes

comportamientos que han ido ocurriendo en el periodo de andlisis que fue de 3 afios anteriores.

El resultado fue que se ha mantenido una linea de venta estable, es decir, esta no se ha
incrementado ni disminuido, sino que mantiene una tendencia lineal, lo cual hace denotar la falta de

estrategias mas agresivas en el mercado para poder incrementar sus ventas.

Las herramientas propuestas en este trabajo ofrecen la posibilidad de controlar de manera eficiente
los recursos con los que cuenta la empresa, pudiendo asi enfocarse mas hacia el area comercial
dejando un método de trabajo que facilita la toma de decisiones en todas las areas de la empresa
ya que al automatizar pronésticos de venta, analisis de costos y hacer una descripcion del que
producir, cuanto producir y cuando a través del plan maestro de produccién se puede trabajar méas

sobre las debilidades que se han detectado en la empresa.

Esta investigacion, es factible como modelo para otras empresas, ya que la cantidad de pequefios
negocios que se encuentran en condiciones similares, es bastante extensa se menciona en la
investigacion que segun datos obtenidos por Banamex en 2013 las microempresas generan 72% del
total de los empleos en el pais esto refleja la importancia de dar apoyo y encaminar los estudios
interdisciplinarios de los egresados del pais a la mejora de tan relevante sector productivo. Ya que
las microempresas carecen en la mayoria de los casos de informacién suficiente para su correcto

funcionamiento, se hace deficiente su proceso y por consiguiente se puede llevar al cierre de estas.

Existen en el mercado software que son especializados en este tipo de temas, sin embargo estos
son de un costo que supera por mucho las posibilidades que puede pagar una microempresa,
ademas de que no se encuentran adecuados a ser de utilidad para los niveles de produccién a los
gue se trabaja. Motivo por el cual esta investigacidn cobra mas importancia ya que es susceptible de
ser la opcién que mejor se adapta a las necesidades de la microempresa, ofreciendo soluciones a la

medida.
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También se hace mencién a los aspectos administrativos, ya que se debe tener en consideracion la
separacion y adecuacion de funciones en el personal para poder lograr el desarrollo y eliminar el

caso tipico del “hombre orquesta”.

La adecuacion de puestos al interior de la organizacion hace posible que este tipo de investigaciones
puedan ser implementadas con éxito, ya que si estas no presentan estructura definida se puede

incurrir en errores o duplicidad de mando haciendo inconsistente el Plan Maestro de Produccion.

Las condiciones actuales de la empresa Novedades Andrea’s presenta un campo de oportunidad
gue debe ser aprovechado para la implementacion del plan maestro de produccién apoyado en una
herramienta informatica ya que aunque se encuentran deficiencias claramente visibles, dispone de
los recursos y el personal necesario para la implementacién del sistema. Se espera que al curso del
tiempo el mismo sistema presente mejoras en los datos ofrecidos al alimentar la base de datos con

las ventas registradas en el sistema.
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ANEXOS

Anexo 1

Entrevista

Buen dia

Esta entrevista esta dirigida a la direccién de la empresa Novedades Andrea’s. Con el propésito de

conocer la manera en que opera la empresa.

a > e

o

10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.

19.
20.
21.

22.
23.
24,

Cuando Novedades Andreas inicié operaciones, cuantos productos tenia? (Inicio)

¢, Cual es el niumero de trabajadores con los que inicio la empresa? (Inicio)

¢,Con cuanto personal cuenta la empresa? (Capacitacion de personal)

¢, Cudles son las politicas de contratacion de personal? (Capacitacion de personal)

¢ Considera que la plantilla de personal de la empresa cambia muy seguido? (Capacitacion
de Personal)

Podria describir las funciones del puesto de jefe de produccion (capacitacién de personal)
Podria describir las funciones del puesto de secretaria y su lugar en la estructura
organizacional en la empresa (capacitacion de personal)

¢,Cual era su produccion inicial cuando abrié su fabrica en 19977 (Plan de Produccion)

¢En qué tiempo y cdmo se planeaba esa produccién? (Plan de Produccién)

¢,Cuéantos pedidos se tienen en la actualidad, en un dia? (Plan de Produccién)

¢,Como se lleva el control de la produccion durante todo el proceso? (Plan de Produccion)
¢, Quién y cémo se establece la produccion? (plan de produccion)

¢,Cuéntos productos produce actualmente? (Plan de Produccion)

¢Actualmente cuantos clientes se tiene? (Plan de Produccion)

¢ Planifica los tiempos de produccion en maquinaria? (plan de produccion)

¢, Qué cambios han surgido a la fecha con respecto a la produccién? (Control de Inventarios)
¢Supervisa existencias de materia prima? (control de inventarios)

¢,Cudles son los criterios para seleccionar a los proveedores de materia prima? (Calidad de
Materia Prima)

¢, Como se mide la calidad de los productos? (Calidad en materia prima)

¢, Cudl es el proceso de seleccion de la materia prima? (calidad de materia prima)

¢ Cuantos afios pasaron para  que se comprara mas maquinaria?, ¢ Surgié algin cambio?
(Maquinaria)

¢ Con cuanta maquinaria contaba en su totalidad la empresa en un inicio?(Maquinaria)

¢ Con cuanta maquinaria cuenta en la actualidad la empresa? (Maquinaria)

¢, Qué tipo de mantenimiento se le da a la maquinaria? ¢ Con qué frecuencia? (Maquinaria)
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25. ¢ Qué caracteristicas tiene la maquinaria con que se cuenta? (maquinaria)

26. ¢ Tiene identificado un cuello de botella en la produccidn? (calidad en los procesos)

27. ¢ Como fueron los procesos de la produccion en un principio? (calidad en procesos)

28. ¢ El equipo de computo que utiliza para desempefiar su trabajo posee conexién a internet o
esta conectada a la intranet de la empresa? (infraestructura computacional)

29. ¢ Qué tipo de informacion almacena y de qué forma? (bases de datos)

30. ¢, Con cuantos afios de anterioridad le es (til la informacion que archiva para la toma de
decisiones? (base de datos)

31. ¢ Cudles son los problemas que han surgido con el manejo de informacion? (base de datos)

32. ¢Lainformacién almacenada es accesible en tiempo y forma para las personas encargadas?
(disponibilidad de la informacion)

33. ¢De qué manera se actualiza la informacién? (disponibilidad de la informacién)

34. ¢Usa programas de computacion que facilite su trabajo? (software)

35. ¢ Tiene algin programa que le asista en la planeacién de la produccion? (software)

Quisiera hacer algin comentario general con respecto a los temas que se han tratado.
Agradecemos su tiempo y su disponibilidad para contestar nuestras preguntas.
Gracias

Anexo 2

Encuesta
Introduccioén

Estamos haciendo una investigacién sobre la productividad en la empresa Novedades Andrea’s.
Nuestro objetivo es saber si se puede mejorar con apoyo adecuado. Te agradecemos tu
participacion. Tus respuestas sinceras son muy importantes para nosotros. Puedes estar seguro (a)
de que tus respuestas son confidenciales. (Ningin miembro de la empresa va a conocer tus
respuestas).

Instrucciones

Marca con una cruz (X) la opcién que consideres mas real.

Debes marcar solo una opcién en cada caso.
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Proposiciones Siempre A Nunca Indicador
veces

1 | Hace uso del equipo de cémputo para Infraestructura
desempenfar su trabajo computacional

2 | La empresa cuenta con el equipo Infraestructura
computacional necesario computacional

3 | Se almacena la informacion de la Infraestructura
empresa con algin programa computacional

4 La informacién se usa en la toma de Bases de datos
decisiones

5 | Se lleva un control cronoldgico de la Bases de datos
informacion almacenada

6 | Se lleva un control con el uso de algun Bases de datos
programa informatico

7 | Lainformacién almacenada esta Disponibilidad de
disponible y actualizada para cualquier la informacion
persona

8 | Utiliza conexiodn a internet para la Disponibilidad de
consulta de su informacién la informacion

9 | Tiene problemas frecuentes en el Disponibilidad de
manejo o accesibilidad de la la informacién
informacion

10 | Usa programas de computacion que Software
facilite su trabajo

11 | Cree usted que el uso de un programa Software
facilita la produccion

12 | El uso de un programa facilita el Software
control del inventario

13 | El mantener un registro de lo que se Control de
produce diario ayuda a pronosticar la inventario
produccién

14 | Cree usted que si se comprara mas Control de
materia prima, ayudaria a la inventario
productividad de la empresa

15 | El prondstico de ventas es certero con Control de
el material disponible en temporada inventario

16 | Se capacita al personal cuando ingresa Capacitacion
a la empresa personal

17 | Se capacita continuamente al personal Capacitacion
de la empresa personal

18 | Existe rotacion de personal en las Capacitacion
actividades para la elaboracion del personal
producto

19 | Con qué frecuencia presenta fallas la Maquinaria

magquinaria
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20 | Se lleva a cabo un programa de Maquinaria
mantenimiento

21 | Las refacciones de la maquinaria Maquinaria
corresponden a lo especificado por el
fabricante

22 | Se mide la calidad de los productos Calidad en los
terminados procesos

23 | Se lleva a cabo un control entre la Calidad en los
materia prima y el producto terminado procesos

24 | Se utiliza el manual de produccién en Calidad en los
la elaboracién de productos procesos

25 | Se supervisa la calidad de la materia Calidad de materia
prima que llega a la empresa prima

26 | Qué tan a menudo se utiliza un control Inventario
de elaboracién de productos

27 | Se lleva a cabo un control de inventario Inventario
de materia producto terminado

28 | Se lleva a cabo un control de conteo Inventario
de desperdicio

29 | Se lleva a cabo un control de inventario Materia prima
de materia prima

30 | Se utiliza un calendario para la compra Materia prima
de materia prima

31 | Se determina la cantidad de materia Materia prima
prima requerida para cada articulo

32 | La materia prima influye en la calidad Calidad de Materia
del producto prima

33 | Considera que la materia prima es Calidad de Materia
adecuada para la elaboracion de los prima
productos

34 | Existen variaciones en el acabado del Calidad de Materia

producto final debido al tipo de la
materia prima

prima
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