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El buen control de produceién contribuye en varias formas al
éxito de una compaifiia, Este asegura fechas de entrega positivas —una
parte importante de la satisfaccién de los clientes. Conlleva al mejor
control de inventarios —una contribucién real al uso efectivo de los
materiales y el dinero. Ayuda a hacer las condiciones de trabajo mas
agradables — un paso hacia las mejores relaciones laborales. Y lo
més importante, contribuye 2 rebajar costos — un seguro adicional
al mantenimiento de ganancias.

Todas las plantas, sin tener en cuenta el tamafio, deben usar al-
guna forma de control de produccién. El problema descansa en saber
si el control de produccién que se emplea es o no adecuado para el
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temafio de la planta y la clase de productos o servicios vendidos.
“Adecuado”, significa: el control de produccién que da a la empresa
la mejor retribucién posible en términos de la satisfaccion de los
clientes y empleados y de buenas ganancias. Quizd la mejor forma
para empezar a determinar si el control de la planta es adecuado, es
considerar los requisitos minimos para el buen. control de produccion.

Bésicamente deben conocerse cuatro (4) cosas para controlar y
operar la planta efectivamente. Debe saberse:

1.—Qué es capaz de producir la planta. Esto significa conocer las ca-
pacidades de los hombres, ]Jas mAquinas y las herramientas.

2.,—Qué tanto trabajo falta por terminarse para llenar los pedidos
en curso. Hsto significa conocimiento previo y detallado de la
carga de produccidn.

3.—Qué trabajo se anticipa para el futuro. Algin prondstico de pro-
duccién es fundamental.

4.—Qué materiales, suministros y herramientas son necesarios. Esto
requiere el conocimiento de lo que hay disponible, de lo que se
debe obtener y de cuénto tarda el obtenerlo.

La verdadera forma que debe tomar el control de produccién de-
pende del tamafio de la Cia. y de la naturaleza y variedad de sus
" productos. Una planta que manufactura un producto y emplea 300
personas, comparada con otra que produce muchas lineas de productos
'y emplea 100 personas, tiene un problema de control de produccion
relativamente simple. Una compafila que vende de sus existencias
tiene un problema de control de produccién diferente y més simple
que un taller que trabaja a base de pedidos cuyo éxito se basa en dar
entrega rapida y segura. Una compaiiia que produce ensamblajes que
constan de pocas partes simples puede controlar la produccién mas
facilmente que una que hace productos de precision que constan de
muchos sub-ensamblajes y partes. Los principios del control de pro-
duccién deben adaptarse a la propia situacién de la planta. El pro-
blema es aplicar estos principios a las operacicnes de la planta de
tal manera que produzcan los mejores resultados. Esto supone un
trabajo continuo. .

En una planta muy pequeiia, digamos de 10 hombres, el operador
de planta podra mantener en su cabeza el conocimiento de la pro-
duccién necesaria, manejar la planta con drdenes verbales y completar
estas instrucciones; sélo con suficiente papeleo y registros para com-
prar materiales y facturar a los clientes. El mismo podra hacer el
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trabajo y hacerlo bien; conocera las condiciones del taller, los hom-
bres y los productos; podra usar su mejor juicio para adaptar rapi-
damente los planes y programas a las diferentes condiciones; si una
maquina se dafia, él lo sabra inmediatamente y podra evaluar el efecto
sobre los compromisos de entrega y tomar rdpidamente una decision;

si un empleado se ausenta, podra hacer que se trabaje sobretiempo o

emplear a una persona adicional.

Cuando se haga un cambio en el disefio del producto, el operador
de planta sabrd hasta qué punto los materiales y las herramientas
tendran que ser descartados y alterados, demoradas las entregas e
indicara a sus hombres la mejor forma para incorporar el cambio
en la produccidén. Si un cliente quisiera aumentar o disminuir el pe-
dido, retenerlo o cancelarlo, el operador cuidard de que el cambio se
haga inmediatamente. Siempre que el operador de planta continie
manteniendo estrecho contacto personal con todos los elementos que
controlan la produceién, podra efectuar y cumplir los planes y pro-
gramas. Estara en posicién de controlar los inventarios y los costos
y podrd mantener buenas relaciones de trabajo con sus empleados.

Este control de producecidn poseera las tres caracteristicas ne-
cesarids para la buena operacion de la pla.nta Sera efectivo, econd-
mico y flexible.

A medida que la planta continfia produciendo con éxito y la de-
manda aumenta para sus actuales y nuevos productos, los problemas
que tienen relacion con la compaiiia se multiplican. Serd entonces, muy
complicado para un solo hombre llevar a cabo el control de produc-
cién y otras funciones. Ya no serd posible para él mantener toda la in-
formacién en su memoria., Las lineas de comunicacién estarén més
comprometidas y a ello se agregaré la supervisién, mas compleja, del
taller. Se hard cada vez mas dificil obtener la verdadera informacién
necesaria para tomar decisiones correctas. La operacién de toda la
planta se debilitard y las demoras de entrega, errores y costos exce-
sivos, indicardn la insuficiencia del control de produccién.

Para corregir la situacién serd necesario emplear personal que
ayude en las funciones del control de produccién. Se necesitarin re-
gistros que muestren el estado de los pedidos, los materiales y las he-
rramientas. Se requerirdn procedimientos més formales, incluyendo
un sistema de érdenes de taller y vigilancia continua sobre las mismas,
Esencialmente, la produccién sera controlada por unas pocas personas
claves en vez de una sola.

Esta forma de control de produccién podr& trabajar bien por un
tiempo. Sin ‘embargo, la introduceién de nuevos productos adiciona-
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les y el continuo aumento de demanda para todos los productos harén
imposible con el tiempo la coordinacién de las operaciones a través de
estz forma de control. El aumento de personal y de operaciones, los
nuevos productos y muchos otros detalles crearén problemas de pro-
duccién que irdn mas alld del campo de accidén de unas pocas personas
claves que llevan a cabo el control sobre una base personal. Se hard
cada vez més dificil mantener los inventarios en orden y cumplir con
los compromisos de entrega por medio de comprobaciones fisicas, ali-
merar los pedidos necesarios y tomar decisiones sin un plan establecido.

Necesidad de Hechos, Buena Organizacién y Buen Juicio:

A medida que las operaciones de la planta se vuelven méis com-
plejas, el control de produccién efectivo depende del conocimiento de
los “hechos de produccién”, de la buena organizacién y de juicios ade-
cuados. Se necesitan hechos y con prontitud. La buena organizacién
es primordial, no solamente para desarrollar los procedimientos bien
concebidos, sino para cuidar que éstos sean seguidos y realizados. El
control de produccién comienza con la planeacién y programacién y
termina cuando los planes vy los programas son llevados a cabo con
éxito. Por consiguiente, es importante que se use el buen juicio al
desarrollar los planes y los programas y que éstos se basen en hechos
v sobre el conocimiento de lo que debe hacerse.

Los pasos en la planeacién y programaciéon son:
I: Planeacién de Prondsticos.

En este tipo de planeacién, el volumen de ventas en unidades y
pesos se dispone por contratos, tipos de productos, y periodos de des-
pacho. El plan indica tanto los pedidos reales en los libros como los
pedidos pronosticados, y muestra lo que se debe producir para obtener
la facturacién deseada de la planta y para satisfacer las demandas de
los clientes.

II: Planeacién de la Preparacion:

Trata de la preparacién de las instrucciones y facilidades para la
produccién, Esta es tha fase importante del trabajo sobre pedidos es-
peciales y cuando sé#4: a emprender la produccién de nuevos articu-
los o. revisiones/insyores en los productos ya existentes. Esta parte del
control de produccitn incluye anélisis de los pedidos y de los pronés-
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ticos de ventas, as{ como también la planeacién y programacién de las
siguientes funciones:

A.- (Qué Hacemos? En el trabajo por pedidos, el cliente puede
suministrar la informacién necesaria sobre lo que desea. Si no se tie-
ne ésto, y ciertamente este es el caso de los propios productos de la
planta, deben prepararse dibujos, especificaciones, listas de partes y
proyectos de materiales. Esto constituye la base de la ejecucién y ca-
lidad de los productos y da a conocer al taller y a los inspectores, los
detalles, acabados, tolerancias y otra informacién de disefio.

B.- ;Cémo lo Haremos? En una plania muy pequeifia, los capa-
taces y empleados podrin determinar los métodos de produccién. En
una planta grande, sin embargo, es generalmente mis econémico de-
terminar, antes de la produccién, edmo se va a hacer el producto y pre-
parar las hojas de ruta o instrucciones de procesc que muestren las
operaciones gue se van a ejecutar y las mAquinas, las herramientas es-
peciales y las medidas que se van a utilizar. Esta informacién, enton-
ces, sirve de base para dirigir y programar el trabajo de manufactura
y ensamblaje.

C.- ;Qué Herramientas serdn Necesarios? Las herramientas es-
peciales simples se pueden hacer con dibujos ya establecidos, pero las
herramientas y medidores més complicados y el equipo especial, nece-
sitan ser disefiados. En esta forma los requisitos de disefio v métodos
del producto pueden llevarse a cabo de una manera econdmica. El
tiempo valioso de la produccién puede ahorrarse, ordenando, hacien-
do e inspeccionando las herramientas, los medidores y los equipos ne-
cesarios, antes de realizar el trabajo en el taller. Asi, estos elementos
importantes estardn listos en la caja de herramientas esperando que
se ejecuten los trabajos. '

III: EI tercer paso en la planeacién y programacién se relaciona
directamente con la produccién. Ordenes, materiales, partes, subensam.
blajes y suministros deben fluir en el montaje u operaciones de aca-
bado, de tal manera que los productos vendibles puedan ser despacha-
dos a tiempo.

Esto requiere la coordinacién de las actividades de compras, ma-
nufactura, ensamble, inspeccidén y despacho. Desde el punto de vista
del control de produccién ésto significa que hay que llevar a cabo las
siguientes funciones:
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A:- Consecucién de Materiales: Algunos materiales pueden ad-
quirirse en un plazo verdaderamente corto, otros no. Los diferentes
tiempos requeridos para obtener los materiales han de ser considera-
dos al planear la produccién. Los programas de produccién y los com-
promisos de entrega pueden resultar seriamente demorados en cuan-
to no se consideren estos requisitos de tiempo para los materiales. Es
bueno preparar y mantener una lista constantemente actualizada de
los tipos esenciales de materiales que muestren los dias, semanas o me-
ses requeridos para su obtencién. Esta informacién puede usarse al
colocar y preparar las érdenes de materia prima, partes y suministros,
y partes de sub-contratos. Mas tarde es util, y generalmente necesa-
rio, seguir en contacto con los proveedores para hacer que las mercan-
cias compradas lleguen a la planta de acuerdo con el programa. Cuan-
do una planta esta trabajando a base de sus existencias o elaborando
dichas existencias, es necesario tener registro de inventarios que mues-
tren las cantidades disponibles y las ordenadas con los puntos y can-
tidades reordenadas, y el tiempo normal que demora el obtener los
materiales. Los buenos registros responden muchas preguntas y pue-
den ser Gtiles para asegurar que se mantiene un inventario satisfacto-
rio de articulos en existencia.

B: Programacién de las Ordenes de Produccién: Todas las par-
tes y ensambles que van a producirse dentro de la planta necesitan
las érdenes de produccién correspondientes. La orden de produccién
es una autorizacién para hacer el trabajo y sirve su mejor propésito
cuando resume la informacién pertinente usada por los departamen-
tos de produccién al llevar a cabo los planes de la compafifa. La in-
formacién tipica que contiene las érdenes de produccién es: la fecha
y la cantidad deseada, la ruta que indica cada operacién en el proceso,
el denartamento, o la méquina o grupo de trabajo donde éste va a ejecu-
tarse, y el tiempo requerido para ejecutar cada operacién. Estas ins-
trucciones, sumada la fecha en que los materiales y las herramientas
estardn disponibles, dan los detalles necesarios para programar el tra-
bajo a través de la produccion.

El tiempo requerido para cada operacién es el factor més impor-
tante que afecta la capacidad de hacer y cumplir los programas. Pue-
den utilizarse tiempos estimados. Sin embargo, el tiempo requerido
puede ser medido con mayor seguridad cuando los patrones de tiem-
po y los incentivos de salarios son una parte establecida de las opera-
ciones de la planta. Los patrones de tiempo son una medida real de
la cantidad de trabajo que va a realizarse, expresados en minutos u
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horas “standards”. Los incentivos estimuil para pro-
ducir a una rata alta y uniforme, Ambes i
tuaciones en la produccién —una mﬂuweﬁ' e ‘ln planea—
cién y programacién. 1ok -

Al programar una orden de produccién, ) deben
tenerse en cuenta tres factores: :
(743

1. La fecha en la que los materiales y las hemmin dis-

pontbles. -

2. La fecha en que las partes, ensambla]es o mateﬂa}és “se necesi-
tan para satisfacer los requisitos de existencias, lmmtajes o des-
pacho.

3. La carga de produccién existente en la planta, Lanarga de pro-
duccién debe indicar la cantidad de trabajo en la planta: cuéndo
va a programarse su desarrollo y qué tanta capacidad de la plan-
ta hay disponible para trabajo adicional. Esencia]mente, debe mos-
trar para cada méiquina o grupo de trabajo el ntimero de méqui-
nas y hombres disponibles en términos de horas de ‘produccién
por periodos de programacién —semanas, por ejemplo.

C.- Produccién a Través de los Capataces: Este es un aspecto
que ha de programarse bien, porque la tarea més dificil radica en cum-
plir con los programas., Este trabajo encuadra precisamente sobre los
capataces de produccién. El desperdicio, el trabajo que debe rehacerse,
el ausentismo, el poco rendimiento de los empleados, los nuevos em-
pleados y muchos otros problemas deben ser manejados precisamente
por el capataz. Los capataces, pues, deben hacer un buen trabajo de di-
reccin con el fin de disminuir el efecto de los problemag sobre los pro-
gremas y costos.

Los jefes llegardn a ser mejores gerentes cuando sepan lo que se
quiere y cuando la gerencia haya desarrollado entre ellos una aectitud
saludable hacia el control de la produccién; deben estar preparados
para darse cuenta de que a medida que la planta crece y los problemas
de produccién se hacen méis complejos hay més necesidad de confiar
en la ayuda de ctros. El buen control de produccién suministra las ér-
denes y los programas para coordinar el trabajo de los departamentos,
el personal y los proveedores, de tal manera que todos puedan hacer
el trabajo en conjunto, efectiva y econémicamente al satisfacer a los
clientes, Cada capataz debe entender que el ejercer la funcién de su de-
partamento en forma efectiva dentro del mismo, es silo parte de su
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trabajo, v que ademis debe coordinar su trabajo con otros departa-
mentos.

E! Mayor Valor Viene Durante los Tiempos de Cambio: El con-
trol de produccién es de mayor valor cuando la produccién estd cam-
biando porque es en estos perfodos cuando los riesgos de la planta son
mas grandes. Durante el perfodo en que una planta estd aumentando
o disminuyendo de volumen, cambiando lineas de productos, agregan-
do o descontinuando productos, o haciendo cambios de modelo o es-
tilo, el control de produccién provee un mejor equilibrio de los com-
ponentes de los productos. Cuando el negocio estd expandiéndose, y el
énfasis se pone en producir més productos o productos nuevos, el con-
trol de produccién ayuda a hacer méas factible el trabajo. Cuando los
pedidos disminuyen y los costos se encuentran a su més alto nivel, en
opinién de la gerencia, el control de produccién ayuda a mantener los
inventarios y la fuerza laboral en equilibrio con la demanda para el
producto. Pero el control de produccién es sdecuado cuando los cam-
bios de produccién necesarios se hacen con éxito y de una manera or-
denada, con toda la anticipacién de los principales factores que influ-
yen en las operaciones de la planta ¥y con un minimo de costos inne-
cesarios.
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