J o
T-UES

1 502 - .
H565¢ UNIVERSIDAD DE EL SALUADOR ;
1992 FACULTAD DE INGENIERIA ¥ ARQUITECTURA :

o NCENIER), ~> Er
A -‘.--\:\ ¥
,4° ¥ Ao o
Q\’ Cfl i
1) i ;
‘o

=\

=3

2

COMPENDIO DE TECNICAS DE INGENIERIA INDUSTRIAL
PARA LAS ASIGNATURAS DEL AREA DIFERENCIADA
DE ESTA ESPECIALIDAD

1
TRABAJO DE GRADUACION PREBENTADO POR;
BR. CARLOS BENJAMIN HERRERA MARROQUIN

BR. MARLON ERNESTO JEREZ PORTILLO
BR. MAURICIO ALBERTO RIVAS ROMERO x

JSTNSERY
/\_5"/ & /'_S"(p' &

PARA OPTAR- AL TITULD DE 1

INGENIERO INDUSTRIAL

>
,ééy Setirs /7///

ENERO DE 1992

SAN SALVADOR, EL SALVADOR, CENTRO AMERICHA




UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR

RECTOR:
IR FABIO CASTILLO FIGUEROA
SECRETARIO CENERAL:
LIC.  MIGUEL ANGEL AZICENA
FACULTAD DE INGENIERIA ¥ ARQUITECTURA
DECANO TN FUNCIONES:
ING.  JUAN JESUS SONCHEZ
SECRETARIO:
" ING.  JOSE RIGOBERTO MURILLO CAMPOS
FSCUELA DE INCENIERIA INDUSTRIAL
DIRECTOR:

ING.  0SCAR RENE MONCE



E INGENIERIA ¥ ARQUITECTURA
DE INGENIERIA INDUSTRIAL

UNIVERSIDAD 2; EL SALVADOR
A

Traba,jo de Graduacion pPrevio a la opoion al grado de:

INGENIERO INDUSTRIAL

Titulo: 7 CONPENDIO DE TECNICAS DE INGENIERIA INDUSTRIAL
PARA LAS ASIGHATURAS DEL AREA DIFERENCIADA
DE E5TA ESPECIALIDAD " f

Presentado wpor: Br. Carlos BenJanin Herrera Marroquin
Br. Marlon Ernesto Jerez Portilloe
Br. Mauricio Rlberto Rivas Rowero

-}

IRGENIZRIA
Coordinador 4 Asesor: Y

Hsesur; : Cﬁﬁﬂji\

Asesort ]

Ll;?“ﬂusi;ﬁihe;fz Santos

San Salvador, ENERO de 1992.

I

J—



[ UES BIBLIOTECA
\ INGENIERIA Y ARQUITECTU RA

Il \\Ill\\l Il

i Invenl*cmo 15101562 I

f— ———

DEDICATORIA .

A DIOS TODOPODEROSO: S
Por ser el dador de toda la sabiduria y el conocimiento para

poder haber desarrollado dicho trébaju de graduacion.

A NUESTROS PADRES: o
Que con su esfuerzo y esrero nos-pernitieron coronar esta carrera

aportandonos la ayuda mecesaria.

A NUESTROS HERMANOS: .
Junto a los cuales logramos, experimentar el convivir como

grupo faniliar y los que nos hyudo- a mantener la unidad como

grupo..

A LOS COMPANEROS: : :
Ya que junto a ellos, logranos vencer todos los obstaculos que se

nos presentaron para culninar con exito la carrera.

i

fi NIS CONPANEROS DE IESIS: - ..
-Por su mcansable esfuerzo expuestu ‘durante todo el

seninario. con el unico UbJﬁtlUﬂ de legrar coronar la

carrera.

CARLOS, MARLON Y HAURICIO. r



W, R
1




CONTENIDO

INTRODUCCION

OBJETIVOS

ALCANCES Y LIMITACIONES

IMPORTANCIA Y JUSTIFICACION

CAPITUIO I

GENERALIDADES SOBRE LA CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL.

1.1 Definicién de Ingenieria Industrial.
1.2 Objetivos de la Carrera.
1.3 Personalidad Vocacional del Ingeniero Industrial.
1.4 Campos de Accién del Ingehiero Industrial.
1.5 Preparacién Integral del Ingeniero Industrial.
1.6 Plan de Estudios de la Carrera.
1.7 Definicién de Técnicas de Ingenieria Industrial.
1.7.1 Caracteristicas de las Técnicas.
1.7.2 Aplicacidn de las Técnicas.
1.7-5 Beneficios de laa Técnicas de Ingenieria
Industrial.
CAPITULO II

ESTUDIO DE CAMPO DE LA ENSENANZA Y APLICACION DE TECNICAS
DE INGENIERIA INDUSTRIAL.

2.1 Planeamienéo del Estudio.

iii

iv

e I - R ' IR % B G

11

13

14

16



2.2 Justificacién del Estudio.

2.3 Delimitaciodn del Estudio.

2.4 Investigacién sobre la Ensefianza de Técnicas en la

Universidad de El Salvador.

2.4_.1 Objetivos.

2.4.2 Metodologia de la Investigaciodn.

2.4.3 Anidlisis de Resultados.

2.5 Investigacién de Campo scbre la Aplicacidén de
de Ingenieria Industrial en las Empresas Productoras de

Bienes yv/o Servicios.

2.5.1 Objetivos.

2.5.2 Hipétesis.

2.5.3 Metodologia de Investigecién.

a) Definicidén de Nueva Técnica.

b) Tipo de Datos Investigados.

¢) Universo y Muestra.

1)
ii)
iii)
iv)
v)

vi)

Definicidén del Universo.

Determinacién del Universo.
Clasificacion de las Empresas.
Segmentacidén del Universo.
Determinécién del Tamafio de la Muestra.

Estratificacion Porcentual de la Muestra.

d) Disefio del Instrumento.

e) Procedimiento de la Recoleccién de Datos.

2.5.4 Tabulacién y Andlisis de la Informacidn.

Técnicas

16
17

17
17
18

18

24
24

25

26 .

40



2.5.5 Comprobacidn de Hipdtesis.

2.6 Diagnéstico de la Ensefianza y Aplicacién de Técnicas de
Ingenieria Industrial.

CAPITULO III

FACTORES CONSIDERADOS PARA LA ELABORACION DEL COMPENDIO DE
TECNICAS DE INGENIERIA INDUSTRIAL.

3.1 Factores Considerados.

3.2 DPirectorio de Técnicas Propuestas a incorporar al

Compendic ¥y a los Contenidos Programéticos de las
Asignaturas de la Carrera.

CAPITUIO IV

COMPENDIO DE TECNICAS DE INGENIERIA INDUSTRIAL.

4.1 Estrategias para la Incorporacidédn de Técnicas de
Ingenieria Industrial en los Contenidos de las
Asignaturas de la Carrera.

4.2 Plan de Implementaciodn
4.2.1 Programa de Incorporacion
4.2.2 Procedimiento para la Incorporacién de Técnicas
4.2.3 Costos Globales para la Ipcorporacién de Técnicas

a los Programas de Eastudio de la Carrera
4.2.4 Organizacién de la Comisién de Incorporacién de
Nuevas Técnicas

4.3 Compendio de Técnicas de Ingenieria Industrial para

las Asignaturas del Area Diferenciada de esta

Especialidad.

4.4 Compendio de Nuevas Técnicas de Ingenieria Industrial.

89

91

103

109

121
129
136

138

140

142

148

214



CAPITULO V

FACTIBILIDAD TECNICA Y ECONOMICA DPE INCORPORACION
TECNICAS DE INGENIERIA INDUSTRIAL A IOS CONTENIDOS DE
CARRERA.

5.1 Viabilidad de la Incorporacidén de Técnicas.

5.2 Factibilidad Técnica.

5.3 Factibilidad Econdmica

5.4 Evaluacidédn Econdmica y Social.

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.
Conclusiones.

Recomendaciones.

Glosario Técnico.

Bibliografia.

Anexos.

DE
LA

279
283
284
285

289
294
296
298
300



INDICE DE TABLAS

TABLA No.

1 Contenido de la Formacién Académica del Ingeniero
Industrial.

2 Valor Bruto de la Producecion a Precios Corqientes-

3 Distribucién de Ingenieros Industriales que Trabajan
ror Sector Econdmico.

4 Nimero de.Eetablecimientés a Nivel Nacional (199@).

5 Clasificacién de las Empresas por su Tamafio.

6 Segmentacién del Universoc por Sector y Tamafio.

7 Estratificacion Porcentual de la Muestra.

8 Distribucién de la Muestra por Municipios.

9 Criterios para Determinar Grado de Apiicacién de
Técnicas. ‘

10 Indices Promedios de Aplicacidon de Técnicas.

11 Indices Promedios de Aplicacién de Nuevas Técnicas
Area Produccidn.

12 Indices Promedios de Aplicacidén de Nuevas Técnicas
Area Finanzas.

13 Indices Promedios de Aplicacién de Nuevas Técnicas
Area Administracidn.

14 Indices Promedios de Aplicecidén de Nuevas Técnicas
Area Comerclalizacion.

15 Factores que Dificultan Implementacién de Técnicas
en las Empresas (Porcentejes).

18 Actividades Desarrolladas para Implementar Técnicas
en la= HEmpresas {(Porcentsajes).

17 Areas que s8e Piensa Mejorar con la Aplicacién de

Técnicas en las Empresas {Porcentajes).

28

30

31

33

34

36

40

42

46

61

62

64

65

67

75

81



GRAFICA No.

1 Formacién del Ingeniero Industrial por
Formacion (Plan 1978).

2 Distribucidn de Profesionales Encuestados
(Resultados Globales).

3 Distribucidn de Profesionales Encuestados
(Sector Manufacturero).

4 Distribucion de Profesionales Encuestados
(Sector Servicio).

5 Aplicacidén de Técnicas por . Area.
Globales.

6 Aplicacion de Técnicas por Sub-Area. Resulfados
Globales.

7 Aprlicaciédn de Técnicas por Area.
Sector Manufacturero.

B Aplicacidén de Técnicas por Sub-Area.
Sector Manufacturero.

9 Aplicacidon de Técnicas por Area.
Pequefia Empresa -~ Sector Manufacturero.

10 Aplicacidn de Técnices por Area.
Mediana Empresa — Sector Manufapturero.

11 Aplicacion de Técnicas por Area.
Gran Empresa - Sector Manufacturero.

12 Aplicacién de Técnicas por Area.
Sector Servicio. -

13 Aplicacién de Técnicas por Sub-Area.
Sector Servicio.

14 Aplicacidn de Técnicas por Area.
Pequefia Empresa - Sector Servicio.

15 Aplicacldon de Técnicas por Area. '

INDICE DE GRAFICAS

Mediana Empresa - Sector Servicio.

Resultados

PAGINA

44

44

44

477

48

49

50

51

52

53

54

55

56

57



16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

Aplicacion de Técnicas por Area.
Gran Empresa - Sector Servicio.

Aplicacidén de Técnicas.
Comparacidn entre Sectores.

Factores que Dificultan Aplicacidén de Técnicas en
las Empresas. )

Factores gque Dificultan Aplicacién de Técnicas en
las Empresas - Sector Manufacturero.

Factorea que Dificultan Aplicacidn de Técnicas en
las Empresas - Sector Servicio.

Actividades que se Estan Realizando ﬁara Aplicar
Técnicas en las Empresas — Resultados Globales.

Actividades que se Estan Realizando para Aplicar
Técenicas en las Empresas - Sector Manufacturero.

Actividades que se Estan Reallzando para Aplicar
Técnicas en las Empresas — Sector Servicio.

Areas que se Piensa Mejorar con Aplicacién de
Técnicas - Resultados Globales.

Sub-Areas que s8e Piensa Mejorar con Aplicacion de
Técnicas — Resultados Glocbales.

Areas que se Piensa Mejorar con Aplicacién de
Técnicas — Sector Manufacturero.

Sub-Areas que se Piensa Mejorar con Aplicacidon de
Técnicas - Sector Manufacturero.

Areas que Se Piensa Mejorar con Aplicacién de
Técnicas — Sector Serviecio.

Sub—-Areas que se Pilensa Mejorar con Aplicacidn de
Técnicas - Sector Servicio.

58

58

70

12

74

77

78

1%

B2

83

B4

B6

87

89



INTRODUCCION.
Los horizontes de la Ingenieria Industrial se han ampliado
muchisimo, los Ingenieros Industriales de hoy estahn preparados en
forma muy distinta a sus predecesores, ya no se considera a los

Ingenieros Industriales como "Ingenieros de Contra Reloj". Su

.

formacién actual va mucho mds alld de la Ingenieria de Métodos.

i

Esto se debe principalmente a que se han registrado avances
tecnolégicos que han ido respondiendo al las necesidades y deseos
del 'sector productivo de bienes y servic;,ios, y cuyo conocimiento
e ha incluideo en la fc;rmacién de Ingenieros Industriales.

Las necesidades vy los.problemas que afrontan las empresas
salvadorefias, gin duda alguna, necesita'n de profesionales que
cuenten con el conocimiento de técnicas de 1la eapecialidad que
puedan responder a ellas, por tal razén, la actualizacién ¥y
proyeccidn de los avances tecnoldgicos ' aplicabl;ss a las
diferentes actividades de las empresas, ayudard a fortalecer la
formacién teérica y prdctica de los estudiantes 'de Ingenieria
Industrial, y asi ser profesionales mas competente&}-

El preéente documento consiste en la elaboracién ~de un
compendic de nuevas técnicas que son aplicadas en las émpresas
¥y que estan comprendidas dentro del ambito de ’ trabajo - de la
Ingenieria Industrial, y de las estrategias para incorporarlas

dentro de las asignaturas gue ofrece esta Carrera.



r—

e Ty =

b Femme

costos de inc:o‘rporacién., L
e

: [

El Capituleo IV, consiste en la elaboracién de las estrategias

para la incorporacién de las nuevas técnicae a loa contenidos

Programaticos "de las asignaturas, m_ediante el desarrollo de

. programas eapeciales para tal fin.

En esate Capitulo se presentan: el Compendio de Técnicas de
Ingenieria Ihdu.étrial para las Asignatﬁras del Area Diferenciada,
en donde se incluyen las té’chiéas que\ actualmente se imparteq e‘n
la carrera y las nuevas técnicas propuestas; y lposteriormente el
Compendio-. de Nuevas Técnicas.

El Capitulo V, presenta la factibilidad tanto técnica como

econbmica de la incorporacién de las nuevas técnicas a los

-contenidos programaticoa de Jlas asignaturas de la Carrera

Ingenieria Industrial en la Univeraidad de El Salvador.

Finalme:nj:e se pr:e_eex;tan las conclusiones del es@udio y las
recomendacicnes para que' los resultad-’os de estg inveatigacidén
puedan ser .ut‘ilizados .er}‘el desarro_llo de una mejor formacién
profesional para los éstudiantes de Ingenieria Induatrial en el

pais.

K




El documento se encuentra dividido en cinco Capitulos, a
través de los cuales se presentan los pasos realizados para la
elaboracién del Compendio de Téchicas de Ingenieria Industrial

t

para las Asignaturas del Area Diferenciada de esta Eapecialidad.

El Capitulo I, presenta generalidades de la Carrera
Ingenieria Industrial_, mostrando los alcances de la misma y 1la
formacic’m' que reciben los estudiantes de esta Carrera; ademds se
definen cuales son las técnicas de .Il’:lgenieria Induastrial, sus
caracteristicas, aplicaciones y los beneficios que _aportan. )

El Capitulo II muestra el estudio de campo de la Ensefianza y-’s"‘:r
Aplicacion de Técnicas de Ihgenie;ria Industrial. En el ae
prresenta el diagnéstico de la situacidn sctual en la Eécuela de
Ingenieria Industrial de la Universidad de El Salvador, respecto a
la'enseﬁariza de las técnicas‘ en los contenidos de,laé asignaturas
de la especialidad; ademds los resultados del estudio de 1la
apl‘icaoién de las fécnicas en las empresas salvadorefias
productoras de bienes y/0 servicioé,' a través del cual Bse
determiné e; grado de aplicacién de éstas y los_ problemas ¥
espectativas de las empresas en cuanto a la utilizacion de las
" técnicas.

Los factores consideradoa para lq elaboracion del Compendio
de Técnicas se presentan en el Capitulo III, indicandose, mediante
un Direct_orio las técnicaé propuestas a incorporar _aI'Compendio v

a los contenidos de las asignaturas de la Carrera: asi- como los
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Carrera.

OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL-

Elaborar un inventario de técnicas que estén comprendidas

1

dentro del ambito de trabajo de 1la Ingenieria Industrial y las

aplicables en las empresas salvadorefiae productoras de bienes y/0

+

servicios; y definir estrategias para incorporar - 1las nuevas

técnicas identificadas en las asignaturas que ofrece 1la Carrera

de Ingenieria Industrial.

™

OBJETIVOS ESPECIFICOS:

v

- Elaborar un inventario de técnicas impartidas actualmente
en las asignaturas de la Carrera Ingenieria Industrial en la

Universidad de El Salvador.

~ Hacer un estudio de la situacién de la ensefianza de

técnicas de Ingenieria Industrial, para conocer los problemas gque

afronta para alcanzar sus objetivos.

— Realizar una investigaciéon de nuevas técnicas gque puedan
ser utilizadas en los diferentes campos accién de la Ingenieria

Industrial,. ¥ que puedan implementarse en las asignaturas. de 1la

3

— Determinar el grado de aplicacién de las técnicas de
. X /

v

Ingenieria Industrial en las empresas salvadorefias productoras de
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bienes y/o servicios, tanto de las que actualmente ge imparten en
las asignaturas de la Carrera como de las nuevas técnicas

investigadas. .

- Investigar otros factores que afectan en la determinacién

de las técnicas a incorporarse en el compendio.

— Definir las estrategias necesarias para la implementacién
de las nuevas técnicas en los contenidos de las asignaturas del

drea diferenciada de la carrera Ingenieria Industrial.

~ Elaborar el compendic de Técnicas de Ingenieria Industrial

por asignatura.

—~ Elaborar el compendio de Nuevas Técnicas' de Ingenieria

Industrial comprendidaa en la investigacién.

- Estudiar la factibilidad de incorporar las nuevas técnicas
a los programas de las asignaturas de la Carrera de Ingenieria

]

Industrial en la Univeraidad de El Salvador.

it



ALCANCE Y DELIMITACIONES:

ALCANCE:

- Formar un sumario de nuevas técnicas de Ingenieria Industrial
que 8ean aplicables a las empresas salvadorefias y factibles para

ser impartidas en las asignaturas de la Carrera en la Universidad.

de El Salvador.

DELIMITACIONES:

Las técnicaa comprendidas en la investigacién estaran
enmarcadag dentro de las 4reas de Produccidn, Finanzas,
Administracién y Comercializacién, en los campos de accién de la

Ingenieria Industrial.

Se estima que los resultados de la investigacién comprenderi
técnicas gque tengan aplicabilidad en nuestro medio en los préoximos

5 afios.

La veracidad ) de 1la informaci_én dependerda de las fuentes

.consultadas.

™
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IMPORTANCIA Y JUSTIFICACION.

IMPORTANCIA.

El resultado de éste trabajo es un s{lmario o compendico de
técnicas de Ingenieria Industrial aplicables a la empresa
salvadorefia que servira de guia al estudiante y/o0 al profesional
_de esta carrera, pues le permitird tener un conocimiente basico
de los diferentes campos de trabajo del Ingeniero Industriai,
ademds serd un marco de referencia que ayudara a la creacién de
la nueva curricula de la carrera para que ésta resﬁc;nda a las
necesidades actuales y futuras de las empresas salvadorefias; lo
que pone de manifieato la importancia que tiene la elabore;cién

del presente documento.

JUSTIFICACION.

La ensefianza de la Ingenieria se sitida dentro de un con-
texto politico, econ::‘;mico y social tomando en cuenta que loa inge-
nieros que se estan formando, son los que en el futuro impactaran
positiva o negativamente de acuerdo a las decisiones tecnolégicas
gque adopten en dicho contexto. En ese gentido el Plan de
Estudios wutilizado para la formacién de Ingenieros Industriales
debe de responder a las exigencias, cada dia mayores, del sector

. empresarial; proporcionando aguellas técnicas que sean utiles

iv



éste Compendio de Técnicas de Ingenieria Industrial se Jjustifica

como respuesta a las necesidades existentes en dicho campo.

vi



para lograr el propdsito del ingeniero de ésta eapecialidad, es
. decir, confriﬁuir -al.desar'ro_llo ¥y aumento de la piroductividad del
pais. - R
Aqtﬁalmente ‘los 'e‘studiantes' de Ingenieria Industrial no
cuéntan con ,‘al.gﬁn documento que ‘1es presente, en forma .gener«?.l,

\ las téc.;_nicas gue puedan utilizar en las empr-esas o instituciones
donde ae de'sa_rrol'larén“ como pro'fe‘sionales‘ Yy .que tome en
consideracion las necegidades __y. capacidadea del 8ector
empresarial salvadorefio.

El presente documeni:o pretendg solventar en alguna medida

ésta deficiencia, beneficiando primeramente al .estudiante de

v

Ingenieria Industrial, pues a traves de &l visualizard los
i -

diferentes ‘,‘campos de accidon que se le presentaran y las

"herramienta?" _'_c:on dque cuenta para realizar su trabajo. Para el

“Ingenigarol - Industrial servird como una guia, el cual podraf

; fo s e . ./
, consultar y utilizar en au profesion, sea ejerciendola

como- docente o ‘en su campo de trabajo propiamente dicho.

. Aaemés,_ servird a la Escuela de Ingenieria Industrial a
mejorar el nivel académico y preparacién de los docentes v
estudiantes, para elevar la calidad de los nuevos profesionales

que egresaran de la Universidad 'de El Salvador.

Considerando el propbésitc del presente trabajo ¥y loa-

beneficios que traera a los estudiantes, . a los profesionales, a

]
- r

la Universidad, y como consecuencia al pais; la realizacién de




CAPITULO I GENERALIDADES SOBRE LA CARRERA

INGENIERTIA INDUSTRIAL

11 Definicion de Ingenieria Industria'l.

En los diferentes paises se utilizan distintos nombres para
la misma profesion, sin que los efectos y campos de accién del
trabajo de los profesionales sea diferente.

Para . definir la Ingenieria Industrial muchas "~y .diversas
entidades han adoptado diatintas definiciones, sin considerar a
ninguna como la que describe a cabalidad esta especialidad de 1la
ingenieria.

No obat;ante, en todas las defi.niciones‘ de esta carrera se
observan coincidencias en cuanto a las actividades principales _de
la Ingenieria Industrial, que se resume' en la siguiente definicion
de la Ingenieria industrial: como es la rama de la ingenieria en-—
cargada del disefio, instalacién y mantenimiento de sistemas para
la produccié‘n de bienes y/o servicios, integrados por personas,
materiales, equipos y tecnoiogia-

Para el logro de estas actividadea el Ingeniero Industrial
adquiere conocimientos gque le permiten investigar, proyectar,
instalar y operar dicho._ﬁ; gistemas, y que desarrcllen sus
habilidades para planificar, organizar, dirigir y controlar. Con
la finalidad '_.de_ aplicar métodos que logren elevar la
pr:oductividad de los éistemas productivos de bienes v/o0 servicios

I

a través de la eficiencia, la seguridad y la economia.




12 Objetivos de la Carrera.

La Carrera Ingenieri'a Induatrial tiene por objetivos
impulsar el desarrollo socio—-econdémico del pais a través de‘ la
productividad de las empresas Puablicas y Privadas. El profesional
formado a través de la ensefianza de esta carrera debe ser capaz
de contribuir al progreso de la sociedad mediante el desarrollo '

de la productividad- concebida, en beneficio del ser humano.

1.3 Personalidad Vocacional del Ingeniero Industrial.

John L. Holland (1978) plantea que el éxito profésional es
la resultante de los ‘niveles de " congruencia, cc;nsistencié vy
diferenciacién, entre la personalidad vocacional del individuo b\
el medio ocupacionall que elige. Para ello plantea la'existencia de
seia tipos dé personalidad vocacional: Realista, Investigador,
Artistico, Social, Emprendedo‘f y Convencional.

Al igual que los tipos, ios medios ocupacionales son seis y
tienen los mismos nombres que los anteriorea. Sobre esa base se
ha estudiado la férmula vocacioﬁal de cada profesién importante,
planteando qI.Je la férmula vocacional del Ingeniero Industrial es
ERI;” lo que significa que en primer plano es Emprendedor, en
segunda inatancia Realista y en tercera Investigador.

Ea Enprendedor, debido a que sus tqreas le exigen audacia,
'oaracterv dominante,” entusiasmo, energia "e impulsividad. Se ~—
rnuestra' .también aociable, aven.turero, ae acépta a 8i mismo y es-

extrovertido.

.



En segundo plan_o es Realista, debido al caracter’tﬁcnico de
su profesiéx;, lo que lo lleva a _moatrar inclinacién por la
manipulacion objetiva y concreta de cosas, herramientas M 4
maguinas.

En tercer lugar es Investigador lo que se expresa en su
preferenci:a hacia materias ‘analitico—cuanti‘tativas z;;om_o parte de

su formacidn y a la utilizacién de la observacioén, andligsis vy

procesos sistematicos en la administracién de problemas.

’

<14 Campoa de Accion del Ingeniero Indt{sgtrial. ¥

La misién general y mas importante de wun Ingeniero .
Industrial, ‘es_' optimizeir con el minimo eafuerzo, ya sea material,
humano o financiero. Es vital para cualquier Empresa o Industria
el de poseer en su staff, profésionales con criterioc en todas las
dreas de la empresa.

El Ingéniero Industrial se desenvuelve bdsicamente en los
‘siguientes sectores: la investigacién vy coordinacién de 1los
elementos que participan <;lel procesc productivo. La primer Area
enfoca los p-roblemas de tipoa y fuentes ae materias primas, de
_pro'ceso de extraccion y manufactura, de ,diseﬁo del pr_oducto y de
."me‘rcados. La segunda Aarea se orir—;nta al establecimiento vy
. ubicacién estratégica de 1la industria y de los pProcesos
operativés; la cons.truc:cién de la planta o redisefio de las

mismas, supervision de produccién, analisis de costos, la



coordinacién de los elementos humanos gue laboran en la empresa,
loa sistemas de - informacidn.

Por tal motivo, se puede decir que existen tres
especialidades a las cuales se puede orientar el Ingeniero
Industrial, las cuales son:

- La Gestién Administrativa.
- La Produccién.

— La Informatica.

il
i

Dentro de eatas Aareas, el ingeniero industrial es capaz de
pregtar sus servicios tanto a nivel de la Alta Gerencia como a
nivel técnico, siendo en ea{:e cagso el mas indicado para servir de
traductor entre la informacidén y resultados generados en el nivel

operative y las decisiones e instrucciones de Alta Gerencia.

15 Preparacion Integral del Ingeniero Industrial.

La formacion académica del iﬁgeniero industrial le permite
conocer laa técnicas fundamentales necesarias para tomar
decisiones y aportar soluciones gque ayuden & ‘generar mejores
resultados.

Desde esa per'_sipectiva se trata de adecuar los contenidos de
las asignaturas a la realidad existente, en donde se enfatizan
los métodos analiticos y la investigacion; los métodos porgue
permiten un nivel de generalidad desde el cual es pogible abordar

una gran cantidad de problemas.



Ademas se amplia la formacidén de los ingeniercs de manera
que desarrolle las siguientes caracteristicas:

- Capacidad Consultora.

~ Capacidad de Gestidn Empresarial.

- Dinamismao.

La formacidn académica del Ingeniero Industrial es
forzosamente limitiada en el espacio ¥y en el 'tiempo- Los
contenidos que puedeﬁ referenciarse y ain mas, los gque pueden
aprenderse, son limitados. Los ._supuestos practicos o los
problemas qué se resauelven no son, ‘eﬁ nuamero, sino wuna escaza
muestra de los innumerables, gque se presentan en la’ realidad. Se
debe acudir, ca\'da vez mds, a la profundizacidén de un peguefio
nimero de conceptqs sabiamehte elegidos que permita, al mencs en
potenecia, enfrentar un numero exponepcialmente creciente de
posibles problemas.

Definiend® entonces lo que ea la formacién académica del
~Ingeniero Industrial, se puec}e decir sobre el plan ‘de eatudios
de la Carrera, que . éate esta disefiado segin el aistema de
unidades valorat-ivas {(U.V.), gue miden la intensidad con que se
imparte cada asignatura.' _

La formacion académica del Ingeniero Industrial’ comprende:

— La Formacién Basica. .
:'En eata Area se pueden distinguir tres grupos de materias;

las matemdticas y Estadistica, la Fisica y la Quimica. Ademas




comprende .1a Introdqccién a la Ingenieria que sientan las bases
para el estudio de la Ingenieria.
- La Formacidin en Cienciés Sociales y Humanisticas: =

A través de ésta drea se pretende desarrollar el espiritu de
‘humanismo social en el futuro profesionél v la debida estructura
en las ciencias d;’sl hombre.

—-. La Formacion en Ciencias ae la Ingeniellia:

Aqul estan incorﬁoradas aguellas asignaturas comunes a
varias espécialidades cie.la ingenierid, como Mecénica, Eléctrica,
Civil, Quimica e Industrial.

- La Formacion Profesional en Ingenieri‘a industria]:

Esta area se encuentra 'I integrada por asignaturas
eatrictamente idel campo profesional de Ingenieria Industrial, 1és
que pret’ende,_n' donar al f_uturp profesional una formacién
generalize_\da' en el grado bésico de l_a profesion.
~ La Formacion Orientada a la Ingenieria Industrial:

Esta area esta —integrada por asignaturas con co'nter.lidos‘ ey
ltécnicos eapecificos vy ciirigidc:s hacié dos sistemas: el de
Producecién y el de sistemas. En el Plan de Estudios ‘estas
asignaturas aparecen como 'técnicas electivas".

En la siguiente tabla se observa un resumen del contenido de

la formacién del Ingeniero Industrial de acuerdo al plan de

Esatudios 1978.




Tabla No. 1

CONTENIDO DE LA FORMACION ACADEMICA DEL INGENIERO INDUSTRIAL

AREA U.V.|[No. ASIG. PORCENTAJ.
Formacidén Bdsica 40 10 -21.3%
Formacién en C.C.S.S. y H.H. 22 6 12.8
Formacién en Ciencias de Ing. 48 12 25.5
Formacién Prof. en Ing. Indus.| 46 12 25.5
Formacién Orientada a Ing. Ind| 27 7 14.9

Gradfica No. 1
FORMACION DEL INGENIERO INDUSTRIAL POR
AREA DE FORMACION (PLAN 1978)
(PORCENTAJES)

GRAFICA No. 1
FORMAGION DEL ING. INDUSTRIAL POR AREAS

PORCENTAIES

261"
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FUENTE: PLAN DE ESTUDIOS 1974

CARRERA DE ING. INDUSTRIAL UESY,

1.6 Plan de Estudios de la Carrera.

El

plan

de Estudios de Ingenieria .Industrial
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finalidad la preparacién de personal calificado en lé.s‘é_reas de
éistemas .dg: produccion Jy de sistemas, a- trairés de una
estructura ‘de asignaturas obligatori‘a}\s v elective;.s que . le
proporcionan al estudiante un nivel a'bropiado en ‘el &rea de
especializacidn, y. asi a eoﬁtri_buir a  impulsar e;l desarrollo

socip-econdmico del vpais a través de la productividad de las

empresaé piblicas y privadas. Ademds, el Plan de Estudios incluye

la elaboracién de wun trabajo de graduacién, en donde el

estudiar_ﬁ:e demuestre su capacidad creadora e investig__ativa.
El blan de Estudios de la Carrera ha evolucionado desde su
i_ntr'oduccién al pais en 1966, fortalemendo asi la formacién de.

Ingenieros Induqtmales, espec1almenten el drea de la formacién

. profesional.

A paft;ir del Plan ;ie Es..tudios ‘de 1978, éste pe;rmanecié sin
modificaciones hasta 1990, E;iEl;dO el plan de estudios tomado como
baée para el desarrollo' de la presente i:i\lrestigacién- '"

(Ver' en anexo No.l, pagma 301, Plan de Estudios de la Carrera

Ingemerla Induqtmal de 1978) -

En febrero de .1991 se reforma el Plan 1978 présentandose
camblos 1mporlt.antes para la formacién del Ingeniero Industrial. -

- En el area de ]-a formacién Bésica, ésta no presenta
modificacién, ‘exceptuando con la 'eliminarl:ic’)n de la asignatura

Introduceion a la Ingenieria v 1la- incorperacién de -métodos

experimentaleés, en donde se proporcionan los métodos v los
. L F
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criterios necesarios para la invesgtigacidon, aspecto fundamental

para toda ingenieria.

La Formacidn en Cienclias Socialés vy Humanisticas, dandole un
mayor énfa_&lais-al concrmcimient‘c‘n de la realidad nacional a través de
la incorporacién de las fasi’énaturas Psicologia Social, Historia
Social vy Ecc_m;imica de El Sa‘lvadpr v Modeios Econémicos.

Con respeclto a la formacién en Ciencias de la In'genier'ia, en
ella ée o‘bse'rva la incorporelcién de un bloque de asignaturas
especializadas en .el area _de informatica (4 . asignaturas),
demostrando la i‘mpt?_rtancia que posee ei‘conocimiento de ésta area
en eéta éspecialidéd, para la geh:era;cién de informacién vy

solucién - a problemas en una forma mds eficiente. Otros cambios

son la eliminacidon de Métodas Probabilisticos y Sistemas

Electromecdnicos, ‘cuyos conocimientos son comprendidos en otras

-asi;gnaturas.

La Formacién Profesional en lIngenlieria Industrial ha sido
fortalecida .con la incofpa-r";acic‘zn de 4 téc‘nicés que i pro'poré.ignan
conocimientos técnicos necesarios para la formacién de Ingenieros
Industriales -con una preparacidén y visién més clara para asus
campos de accic‘m; estas asignatﬁras gon: Métodos de Disefio,
Finanzas Industriales, ‘-Tédcnicas de Gestion. Industrial y
Administracién de proyectos. |

En. cuantoc a la Formacién Orientada a la Ingenieria

Industrial, Bse exige curaar 5 técnicaa electivas con contenidos
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eapecificos hacia las dos Areas (Produccién o sisteﬁlas)-

(Ver anexo No.2, pag. 302 Plan de Estudios de Ingepieria Indus.)

En general, el Plan 1978 reformado presen}:—a el incremento de

dos asignaﬁuras v 13 Unidades Valorativas,

respecto

Anterior( Plan de Estudios. 1978 ).

!

El. _Plan de Estudios de la Carrera contiene un conjunto de

aplicaciones de loas
i

conocimientos cientificos, mediante

particul,éres utilizados, a fin de llevar a cabo operaciones
]

! »
concretas para la produccién de bienes y productos materialeas.

e o i : -
ks importante sefialar la creacién de una nueva carrera, la

Ingenieria en Sistemas Informaticos, servida por la Eascuela de
; .

Ingen'ieria Industrial, la cual pretende la formacion .de profe-

sionales en el drea de sistemas informaticos.

17 Definicion de Téenicas de Ingenieria Industrial.

Industrial métedos

Lag técnicas de Ingenieria

‘.'..‘i‘n ot

sistemdticoa y analiticos utilizados para auxiliarse en la toma de

.decisiones, mejorar la

-y

eficiencia y efectividad y acbre todo

G

dirigir las dos actividades claves de la

Control.

empresa: Planeacién vy

A
v

Aquellas 4reas de 1la empresa que tienen que ver con la

Planeacién,, el Mercadeo,

Contabilidad “inveatigacion

Cperativa, dgue en gran parte

denominarse disciplinas.

técnicas,




Es importante .diferenc:iar las 'técnicas, utilizadas
aisladament;'—; o en grupos de diaciplinas, .de: ‘

~Laas habilidades, como la coordinacidn, la delegacidn,
negociacién o entrevista, que dependen gie una pericia o practica
personél‘ gque se desarrolla a travea de la experiencia y el
entrenamiento.

-Los pr:dcedimien‘tos, que conSiatex} en diferentes tareas.
administ,ratiyas,} sistemqs y pautas nece_s_.:arias para gque se haga un

! " - trabajo.

i

it ) -Laa actividades o funciories en que se lleva a cabo diferentes *

e

Itareas adminiatrativas: -y se utilizan destrezas y procedimientos
para obtener el reSultadt; qﬁe ae deseaﬁ por ejemplo la publicidad,
el reclutamiento y la s€leccién, o las Compras.

Sin embargo en cada una de éstas &reas de habilidades,
procedimientos v actividades, las . técnicas c‘le Ingenieria
Industrial desempefian un papel importante; ‘ya sea en forma general
para ayudar a resolver problemas, o en ]I;articular para obtener una

mayor eficiencia. e

171 Caracteristicas de las Técnicas de Ingenieria Industrial
Primeramente, es importante aclarar gue al referirnos a las
técnicas de Ingenieria Industrial, se consideran -‘a aquellas

técnicas que pueden ser utilizadas como herramientas en el

quehacer de los irigenieros de esta especialidad, ‘en sus diversos

.
&



campos de actividad. Es decir, incluye a todas las técnicas utiles
para el trabajo del Inggniero Industrial, sean eatas formuladas

. por Ingenieros Industriales o no.

Tc’:das las técnicas ae Ingenieria son siatemdticas ¥, en uno u
o.t.ro sentido, . analiticas. La cuantificacién es una parte
. importante- en ﬁumeros_aa técnicas y todas éstas tratan de ser
objeti\a;as o al - menos thatar’a de minimizar la proporcién de la

subjetividad.

A continuacién se presentan estas caracteristicas:

-~

—Sistematicas: A ' .

Todas las técnicas son sistemdticas porque consisten en

métodos especificoa y, con frecuencia, secuenciales para abordar

un problema, gue suministra informacién para tomar una decisién o

i

mejorar la eficiencia operacional. L

Por aer asistematicas, las técni{cas aseguran gue cada paso
necesario * para afrontar wuna situacién se de en wuna forma va
establecida. - C
~Analiticas: S : :

"Las técnicas son analiticas en dos sentidos. En prlimer lugar,
las propias- ltécnic,ae; s.e han desarrollado teniendo en cuenta qué
r’nétodos aitemdticos y, Posible;nente, cuantitativos se .requieren

para. ‘tratarn cada aspecto de la situacién y para‘ alcanzar un

resultado f’ina}l.

'
.

En segundo lugar, . lo méas importante, lans técnicas

12



generalmente son analiticas en el sentido de gque se someten
situaciones c¢omplejas a. examen severo Yy sistemdtico vy las
resuelven dentro dé sus elementos claves. Este proceso de
identificacién y direccidn facilita la disposicién ordenada de una.
masa de datos, que pueden estar confusos, en patrones légicos,
propiciando su combrénsién y sefialande el camino _ hacia una
decisién adecuada.

—~Cuantitativas:

Donde _sea pertinente, las técnicas mideﬁ- en términos
numéricos o financieros lo que esta sucediendo y cuantifican
prondsticos de futuras tendencias. . La mayor parte de las
. decisiones ge;renciales encierran factores financieros, y por ello
las técnicas asignan valorea monetarios a las informaciones sobre
el rendimientc, los pronésticos, los planes y la info'rmacién de

control necesaria para ¢omparar los resultados con los

pPresupuestos o las metas. .

1.7.2 Aplicaciones de las Técnicas de Ingenieria Industrial.

Las técnicas de Ingenieria Indt;a'trial tienen aplicacién en
todoa los aspectos de la planeacién, organizacién, direccién vy
control de los negocios de una empresa; manufacturera o de
servicio; ya sea privada 'o del sector publico.

Las &réas particulares en gque =se aplican, segin es’r':.g.

v

documento son las siguientes:

13



¥ ventas. :

Produccion: . o "

- . Que utilizan én  gran medida técnicas de - Planeacion,
Programacién y control de produccion, -.y asegura que los. recursos
se distribuyan y utilicen efectivamente por medio de sistemas de

asignacion y control de inventarios.

Finanzas:

Donde las técnicas analiticas de p'laneacién," pPresaupuesto vy

control, Jjuegan un papél fundamental para garantizar que la

organizacién tenga los recursos que necesita y pueda permitirse

que los utilice efectivamente. . ‘ St

Administracién:

' E

Que cubre la planeacién y control general de la organizacién,

estableciendo- métodos |y procedimientos para el meJjor

funcionamiento de ésta y deteminando el personal hecesario para su
funcionamiento.

Comercializacidn: .

La cual, como funcién crucial en la generacién de negocios en
cualguier compafiia, depende enormemente de técnicas tales como
investigacion de mercados, pronésticos, andlisis 'y planeacién de

productos, fijacion de precios, planeacién .y control de mercadeo,

.o
3

1.7.3 Beneficioa de las Técnic‘aa- o

Las técnicas de Ingenieria Industrial constituyen 1la base

l

& : 14 - | | .

-
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para mea"orar el rendimiento de todos los niveles .de la empresa.
Sus principales virtudes se basan en sus fundamentos sistemdticos,
analiticos y cuantitativos. Operan por meciio de un ciclo continuo
de recolectar y analizar datos basados en hechos, plantear
problemas, seleccionar objetivos, identificar cursos de accién
opcionales, crear nuevos modelos,r ponderar costos frente a
realizacionea y beneficios, 'y superv:isar el rendimiento para =
indicar el camino hacia las ascciones correctivas.

Bu wvalor en todos estos aspectos es innegable, pero hay que
tener cierto cuidado, las técnicas solamente son tan buenas vy
daran buenos resultados si son aplicadas de acuerdo a, y tomando

en cuenta, todos los factores bajo las que fueron disefiadas,

ademas de la habilidad de la persona responsable de aplicarlas.

15



CAPITULO II ESTUDIO DE CAMPO DE LA ENSESANZA Y APLICACION
' DE LAS .TECNICAS DE INGENIERIA INDUSTRIAL

21 Planeamiento del Estudio.

El estudio comprende . dos investigaciones, una sobre la
situacidon de la ensefianza de las técnicas de Ingenieria Industrial
en la Universidad de El Salvador v la otra ‘sobre los diferentes

grados de aplicacién de las técnicas en las empresas salvadorefias

de los sectores Industria Manufacturera y Servicio.

2.2 Justificacion del Estudio. ' -
Para elaborar un sumario de técnicas de Ingenieria Industrial

gque contenga aquellas técnicas cuya aplicacién sea factible en

nuestro medio y que su utilizacién ayude a lograr mejoresa y

. mayores niveles de eficiencia y competitividad de las empresas

-

tanto en el mércadb nacional como en el intern&&:io‘hal, v que
ademds, pueda ser incorporado a los contenidos ﬁrograméticos de la
carrera, K es8 necesario primeramente, -evaluar la aituacion de la
ensefanza de técnicas congprendidas en las asignaturas impartidas
en la Universidad de Eli Salvador, -en cuanto a' la metodologia de
ensefilanza y los. problemas que atravieza este aspecto.

-Otro aapecto importante es deterrﬁiﬁaz‘*' la aplicabilidad de las
técnicas de Ingenieria Industrial en las empresas salvadorefias.

.'Esta informacién sevird de base para la evaluacion g

16
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_dete’rlilinaclzién de las técnicas' que se incorporaran ali sumario, asi

como para el desarrllor de estratégias de incorporacién de
- \ . -

técnicas a los conténidos programdticos y para el mejoramiento de

la -metodologi'a de ?nse'ﬁan;za ern lasl asignaturas de ia carrera.

2.3 Delimitacion del Estud:}o-

| El estudic se reali?é en- la Eacuela de Ingenieria Industrial
de la Universidad de El Salvador y en las empresas‘"’productoras de
bienes y/o“ servicios ppicadaa eapecificamente en el Departamento
de San _Salvador-, dado que la piablacién (empresas Manufactureras vy
de Servicio.) es representativa de —la pobla’ciéri'f total del

pais. La inye'stigacién 8e centro eapecificamente en loa sectores

-Industria Manufacturera y Servicio. El ntmero de técnicas

investigadas dependié esencialmente de la disponibilidad de 1la

informacién en el pais.

2.4 Investigacion sobre la Ensefianza de Técnicas en la

Universidad de El Salvador.

2.41 Objetivos. S Y
a. Objetivo -General:
Realizar. un analisis de la situacién actual de laa técnicas

de Ingenieria Industrial impartidas, en cuanto a la metodologia de

‘enseflanza utilizada, los problemas que afectan el proceso de

enseflanza y la experiencia de la docencia.

.
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_b. Objetivos Especificos:
- C_lol'xocér lés' técnicas que aon aplicables especificamente a la
industria manufactllrera vy a las empresas de servicio, y que estan
1llclu1das en laq aqlgnaturas del Plan de Estudms de Ingenieria
Industrial.

3

- Ident1f1car la metodclnlogla de ensefianza de laa técnicas.

-~ Conocer "si- ae 1dent1f1can lag™ técnicas > su  campo de
a}_)"licaé'ién.en el proceso de énseﬁanza—qprendizaje.

- Detectar _las rdificul‘ta'des que impiden lograr Iloa objetivos
planl:eados por cada asignatura.

- Obtener informacién aobre ﬂnudevras técnicas que puedan
l‘ihcluirs‘e dentro del pr;agr‘anla de la Carrera.

.- Establecer, si, de acuerdo al personal docente, la actual
curricula de Ingemema Industrlal satisface las exigencias que el
sector empresarial demanda del Ingeniero Industrial.

-2I'.4_2 Metoaclldgia de ]‘.nveﬂtigacién_

La metodologia utlhzada para "realizar esta 1nvest1gac1on fue
mediante entrevmtas d1r1g1daq al personal docente de la Escuela
de Ingemerla Induqtmal de la Universidad de El Salvador, para
conocer la opinidn ;‘especto a la smtgalclo’n de la engefianza ‘de. r
técnicas.

- (ver en anexo No.3, pag. 303, guién de entrevista)

18



Las entrevistas se realizaron a 14 docentes de un de

un total de 27, encargados de impartir asignaturas del area dife—

renciada de la especialidad a quienes se.  les expreséd el obje-
tivo de la’  investigacidn y sae prdcedid a desarrollar la guia

de entrevista, que consta de diez preguntas.

2.4.3 Andlisis de los Resultados.

La informacién obtenida de la investigacién fue la siguiente:
Pregunta No. 1

Dentro de las ) asignaturas -que impapte, 'cué.lea técnicas
especificamente son aplicables a la _Industria Manufacturera vy
cuales a lag empresas de Servicio?

Bl 100% de los entrevis_tados afirmé que todas las técnicas
impartidas en sus reapectivas asignaturas son aplicables tanto a
empresas manufactureras como a las de aervicio, especificando que

cada técnica debe adecuarse a las caracteristicas y circunstancias i

en gue se_encuentra una empresa.

Pregunta No. 2

{Qué  metodologia educativa utiliza para ensefiar las técnicas
de Ingenieria Industrial en las asignaturas que imparte?

_De acuerdo a lo expresado por los docentes entrevistados, los

métodos utilizados para la ensefianza de técnicas son:
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Frecuencia Porcentajes

Clase Expositiva 14 100%
Desarrollo de Laboratorios Précticos 10 1%
Guiones de Clase - 12 B6%
Eatudio de Casos 3 21%
Trabajos Ex—aula ) 14 100%

Pregunta No. 3

Especifica el campo de aplicacién de cada una de las técnicag
comprendidas en las asignaturas que imparte?

Del total de entrevistados el 100% expresd especificar el
campo de accidén de cada técﬁica, va que especifican los alcances
de dicha técnica y las posaibles situaciones donde puede aplicarse

la técnica.

Pregunta No. 4

Considera gque el estudiante al terminar el programa de la
asignatura, se encuentra preparado para aplicar las técnicas. en €l
campo de trabajo respectivo?

Del total de entrevistados el 14% (2 docentes) afirmaron que
el estudiante se” encuentra capacitado para la aplicaciéon de
técnicas al finalizar el programa de la asignatura; el 86% (12
docentes) reapondieron no tener plena seguridad de esta
afirmacién, ya que esato depende enteramente del es}udimte vy el

-
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sistema educativo utilizado no garantiza que el estudiante este
preparado para aplicar sus conocimientos a los problemas reales,

al finalizar los contenidos programaticos de las asignaturas.

Pregunta No. b

sQué dificultades ha encontrado en el proceso ensefianza-—
apredizaje utilizado, para que el estudiante alcance los objetivos
planteados por las aaignaturas comprendidas en su formacidn

profesional?
Las distintas opiniones expresadas por los entrevistados

puede resumirse de la sigulente manera:

Frecuencia Porcentajes
Falta de material didéactico 14 100%
Falta de Equipo y Laboratorios adecuados 10 1%
Desinterés del Estudiante 7 hox .
Baja moral de estudiantes y maestros por
condiciones de trabajo de la Facultad 5 36%

Pregunta No. 6

Existen otras técnicas de las cuales tenga conocimiento y que
congidere puedan y deban incluirse dentroc del programa de la
carrera de Ingenieria Industrial?

De los entrevistados el 100% contesté tener conocimiento de
otras técnicas no contempladas en los programas de la carrera,

destacando las técnicas:



Frecuencia Porcentajes
Justo a Tiempo ' 14 100%
TQC - _ 10 1%
Nuevas Técnicas de Programacidn ' -. 2 14%
Planificacién de Reguerimientos de
Manufactura (MRP II) | ‘ 2 | 14%

Pregunta No. 7

{Qué  cambios o sugerencias serian convenientes seguir para
mejorar la ensefianza de las técnicas?
Las diferentes ‘sugerencias presentadas por los

entrevistades pueden reunirse de la siguiente forma:

Frecuencia Porcentajes
Eauipamiento y utilizacién de Laborato- '
rios especializados para practicas. 10 T1%
Mayor utilizacién del computador como
herramienta de apoyo en las asignaturas 8 57%
Mayor utilizacién de ayudas audiovisuales ,
apropiadas. ) 7 50%
Realizacién de visitas técnicas a empre- )
sas. ) 5 ) 36%
Permanente capacitacién del personal do-
cente en aspectos técnicos y metodologi- )
cos. u 19%

Pregunta No. 8
Cudl es s8u opinién de la actual curricula .de Ingenieria
Industrial?
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De acuerdo, a- las opiniones expi-esadas por loa docentes

entrev1stados, se obtuvo el mgulente resultadO'

Para &l 21% 'cille. los"' entrevlstados, la ac’i:ual curricula

proporcmna el con'ocimiento necesario .para los .profesionales de
esata especlalldad el 72% expreso que este ‘necesita ‘modificaciones

en el plan de- estudms que. respondan a los camblos en 1a situacidn

del ,p_aiS' ¥y en la tecnologia. El 7% (un docente) expresd no tener

b

.conocimiento total de la curricula de -la carrera por lo que no

. Pregunta No. 10

proporcioné su opinién al respecto.

Prt_egunlt‘;a Né. -'9 ) _ .
Cf-ee g‘ue l-a ' ac't':ual cui'ricu.l'a = ;'de.- f[ngenie'rié. Industrial
corresponde a-las necealdades actuales y futuras del pals?

n Dél tote;l de ?ntrev1stados 3 docentes (21/) expreso que la
actuallcurricula resgondé‘al.las net:esi'dades del pais referentes a
esf;;a especialidad, . porque’ proporcmna las basé; . '-par;a que el
estudianfe -ge desarrolle cé:mo profeszonal en el trabajo;- el 71%

(l@ docentes) expreso‘ que no, porque ' podria capamtarse mas

-
b '

i
i

et

eflcazmente “a los- estudlantes de esta carrera. .Un docente se

¢

! abstuvo- de“dar una_opi’nién por no ~tene;'r_ el conocimiento reguerido

- para, hacérlp.

" Ha' recibido cursos de capacitacién docente por parte de la
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Facultad de Ingenieria y Arquitectura de la URS?
El 100% de los entrevistados contestd no haber recibido
cursos de capacitacién docente y expresd la importancia de recibir

capacitacién en cuanto a la metodologia de educacidén universitaria.

2.5 INVESTIGACION DE CAMPO SOBRE LA APLICACION DE '+ 1.iCAS DE
INGENIERTA INDUSTRTAL EN LAS EMPRESAS PRODUCTORAS DE BIENES

Y/0Q SERVICIO
2.561 OBJETIVOS

a. Objetivo General:
Determinar el grado de aplicaciébn de las técnicas de
Ingenieria Industrial en lag empresas salva_tdoreﬁas productoras de

bienes y/o servicios.

b. Objetivos Especificos:

- -Determinar ‘ ;l' grado de aplicacion de las técnicas de
Ingenieria Industrial impartidas actualmente en la Universidad de
El Salvador, por drea de aplicacidn.

— Determinar el grado de aplicacic’;n de, nuevas técnicas de
Ingenieria Industrial en las Empresas salvadorefias por drea de
aplicacidn.

— Identificar los factores gque dificultan la implementacién de

técnicas de Ingenieria Industrial en las empresas salvadorefias.
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e e,

-conocimiento técnico.

~ Conocer "qué actividades estan desarrollando las empresas de

los sectores Manufacturero y Servicio, para .mejorar su

- Conocer qué 4&dreas de. la Empresa se congideran de mayor

importancia para ser mejoradaa, con la aplicacion de técnicas, en

+

'las empresas productoras’ de bienes y/o servicios. -

2.5.2 HIPOTESIS o l

.a. Hip6tesis General: : - '

»

Existe un grado significativo.de aplicacién de técnicas de

Ingenieria Industrial en las empresas de la Industria Manufaéturera

a,
'

y/o Servicios. o :

b. =Hib6teais Esﬁecificas:
iy Existe un"mayo_r grado’ de aplicacioén dre técnicaa de ‘Ingenieria
Industrial en las empresas de tamafio Grande que en las empresas
Medianas y"Pe'quer‘“ias.

ii) Existe una diferencia significativa enf los grados de aplicacién

de técnicas de Ingenieria Industrial entre sectores Industria

B -

Manufacturera y Servicio. )

{ii) Existe poca participacién, por parte de las empresas, en

4 K

3
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actividades qgque ayuden a incorporar técnicas de Ingenieria

Industrial en las mismas.

2.5.3 Metodologia dg Investigacion.

a) Definicion de Nueva 'Técnica.

Pafa efectos de inveatigacién es importante definir que:

Se entendera por nueva técnica a la utilizaciéné_ eapecifica de
nuevos métodos, mediante procedimientos o conjunto de
procedimientos, para lograr un mejor aprovechamiento de los
recursos, tratando de alcanzar la mayor eficiencia y efectividad
en los resultados.

Easta definicién tiene el inconveniente de qué el término
"nueve” variard de individuo en individuo, asi cierta técnica
podria ser considerada como nueva para el gerente de una empresa
en particular, pero no p\ara otra persona.

Tomando en cuenta lo anterior y para efectos de investigacion
se considera como nueva técnica toda aguella que no se encuentre
contemplada en los programas de las asignaturas del Plan de
Estudios de Ingenieria Industrial de 1978. Este criterio concuerda
con unco de los finea de este documento; servir de base para la
actualizacién de los programas de estudio de Ingenieria’
Industrial.

Otro aspecto importante a considerar es el hecho de que

continuamente 8e presentan innovaciones o nuevas técnicas que
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resulta dificil determinar en cierto momento como nueva o no una
técnica, considerando este punto resulta -conveniente establecer un
periodo de 5 afios de validez de la informacidn, por lo que

posteriores estudios y actualizacién de esta clase de decumentos

gse hace necesario.

b) Tipoa de Datos Investigados.
Para trealizar la presente investigacidén se recurrié a dos
tipos de datos existentes: ,
- Datos Secundarios:
Que es la informacién ya existente recopilada por personas
y/0 instituciones publicas o privadas interesadas en temas afines
con la investigacién, presentadas en libros, tesis, revistas,

boletines, ete. Estos datos se recopilan como fasd previa a la

investigacion de campo, obteniendose asi un panorama general de la

situacidén satudiada.

~ Datos Primariocs:

Esta informacién fue obtenida, en su mayor parte, por
profesionales, propietarics v/0 responsables de los niveles
técnicos de las diferentes dreas de la empresa, y para mayor
confiabilidad de los datos un mayor porcentaje fueron Ingenieros
Industriales.

Para la recoleccién de esta informacién-se utilizaron las

siguientes técnicas de investigacioén:
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i) La Entrevista Personal, esta técnica fue utilizada para lograr
un contacto directo con las empresas y obtener informacién
confiable de las dreas técnicas de las mismas.

ii) Las Encuestas, este instrumento disefiado para obtener en forma
clara y concisa la informacidén de interés, fue contestado en su

totalidad, con la ayuda de la técnica anterior.

c. Universo y Muestra.

i) Definicién —del Universo.

Para realizar el estudio sobre aplicabilidad de técnicas de
Ingenieria Industrial en las empresas salvadorefias se considerara
como poblacién a las empresas del paias dedicadas a la produccion
de bienes y servicioa, va que estos deos sectores tienen una mayor
contribucién al Valor Bruto de Produccién Nacional que los deméa

sectores, tal como se muestra en la siguiente tabla:

“
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TABLA No.

2

VALOR BRUTO DE LA PRODUCCION A PRECIOS CORRIENTES
(EN MILES DE COLONES)

SECTORES 1987 1988 1989
Agropecuario 4,238,500 4,878,600 4,979,400
Mineria y Canteras B5B6,200 67,800 838,000
Industria Manufacturera 9,180,100 11,320,700 14,592,600
Construccisén Pab. y Priv.|1,446,600 1,658,000 1,985,000
Comercio 7,779,000 9,391,200 11,870,700
Propiedad de Viviendas 1,305,000 1,681,500 2,100,000
Financiero 784,200 947,400 1,049,700
Servicio 8,763,500 10,007,i00 11,759,800
TOTAIL 33,544,300 39,952,SQ® 48,222,500

Fuente: Revista del Banco Central de Reserva
Enero/Marzo 1990.

De acuerdo al cuadro
Industria Manufacturera
contribucién, precedido

representan para 1988, el

Otro criterio utilizado en la seleccién de éstos dos Sectores

para el
Industriales en los

continuacidn:

estudio, es el

anterior, se observa que el sector de la

es el

por el

sector

presenta

55% del Valor Total.

desempefio
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Servicio,
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TABLA No. 3 ‘
DISTRIBUCION DE INGENIEROS INDUSTRIALES QUE t
TRABAJAN POR SECTOR ECONOMICO

SECTOR PORCENTAJE
Agropecuario 1.03
Industria Manufacturera 26.81
Comercio ' 7.73
Financiero B.76
Servicios . 53.09
No ejerciendo la profesidn . 2.58

Fuente: Estimacién de la Oferta y Demanda de 1la
Profesién de Ingenierla Industrial en los préximos diez afios.
1988

En base a los datos presentados se observa que cerca del 80%
de la poblacién de Ingenieros Industriales que trabaja, labora en
los sectores Industrié Manpfacturera y Servicio; por tanto, para
obtener una informacidn mds confiable, se justifica’la seleccidn de

dstos dos sectores en la presente investigacién.

ii) Determinacién del Universo.

Los sectores seleccionados para el estudio estan
representados a nivel nacional por un ntmero de 1947 empresas,
distribuidas en todo el territorio. Pero la mayor concentracién de
ellas estd en el Departamento de San Salvador, como se muestra en

la tabla No. 4
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TABLA No. 4
NUMERO DE ESTABLECIMIENTOS A NIVEL NACIONAL (1990)

SECTOR
720NAS . _
IND. MANUFACTURERA . SERVICIO
SAN SALVADOR 606 . 638
OTROS DEPTOS. 317 ' ' 386
TOTAL 923 1024

Fuente: Ministerio de Economla.

De acuerdo a la tabla anterior, elnporcentaje de empresas de
el Industria Manufacturera ubicadas en San Salvador representa el
66% del total nacional, as! mismo en San Salvador estan ubicadas
el 62% de empresas del sector Servicio. |

Esto demuestra que el porcentaje de empresas ubicadas en é%g
departamento de San Salvador (64%), es representativo del total a
nivel nacional, bor_tal motivo y para eféctos de estudios, se
considerard como Universo de esta investigacién a las empresas de
los sectores Industria Manufacturera y Servicio ubicadas en el
Departamen£o de San Salvador.

Las ramas de actividad que comprenden estos dos sectores son:
Industria Manufacturera:

- Alimentos, Bebidas y Tabaco.

- Textiles, Confeccién y Cuero.
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- Productos de Madera.

- Productos de Papel e Impresion.

- Productqs Quimicos..

- Productos Minerales no ﬁetéllicos.

- Productos Minerales Metalicos. k
= Productos metdlicos, Magquinaria y Equipo.
- Otras Industrias.

Servicioas:

- Transporte, Almacenamiento y Comunicacidn.

“w

—~ Servicica Profesionales.
- Otros Servicios.
iii) Clasificacitin de las Empresas.
Para la clasificacién de las Empresas segin su tamafio existen
diversos criterios ' adoptados por diferentes instituciones que

realizan estas clasificaciones. Entre esos criterios se encuentran

los siguientes: .

- Por el Namero de Trabajadores:

Que considera el nimero de empleados con gue cuenta la
empresa para reglizar sus actividades.
- Por su Proceao Prodﬁct;ivo:

Que toma en cuenta lé complejidad del proceso productive que
posee la empresa, ya sea éate manual, sexﬁi-mecanizado, mecanizado

0 automatizado.
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1.4

- Por la Cantidad de-Activos gque Posee:

Considera el total de propiedades con qgue cuenta la empresa,

expresados en valor monetario.

A continuacién

se presentan diferentes

acuerdo a las siguientes instituciones:

TABLA No. 5
CLASIFICACION DE LAS EMPRESAS POR TAMANO

o
r

clasificaciones de

TAMANOS
INSTITUCION CRITERIOS i - -
PEQUERA MEDIANA GRANDE
Banco-Central Valor de Hasta Hasta Mas de
|de Reserva Activo Total|500,000 1,200,000 1,200,000
Activos Hasta Hasta Arriba de
Fijos 300,000 3,000,000 3,000,000].
Centro Nacional| Personal Ipe 5 a De 21 a De 50 a
de Productividad| Ocupado 20 trab. 49 trab. Mds trab.
' CENAP
Nivel de Un Nivel 2 46 3 Mas de 3
Mando. de Mando Niveles Niveles
Ministerio de Personal De 5 a De 20 a De 100 a
Economla Ocupado 19 trab. 99 trab. Mas trab.
El criterio de clasificacidn adoptado para la investigacidn

es el proporcionado por el Ministerio de Economla.

Se adoptd

éste

criterio,

primeramente por

g

acceso a

informacién clasificada por esta entidad, respecto a los registros

de empresas a

conocimiento de éste criterio,

resistencia en

nivel

dar esa

nacional.

al cual las empresas no

informacién,
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car

clasificacién; 1lo gque no ocurre con informacidn muy confidencial
como lo es el valor de los activos o informacidén a veces subjetiva,

come el nivel de mando de la empresa.

iv). Segmentacién del_Uﬁiverso.

‘ ‘De acuerdo al criterio de clasificacién adoptado, el nﬂmefo
total de'emﬁresas.de los sectores esﬁudiadps, se pueden distribuir
_de la siguiente manérd:

TABLA No. 6

) SECTORES o
TAMANO — — TOTAL %
IND. MANUFACT. % SERVICIOS . %
PEQUENA 332 26.7 - 398. "32.0 730 58.7
MEDIANA 183 14.7 164 13.2 347 27.9
= : ¢
GRANDE 91 ‘ 7.3 16 6.1 167 13.4
TOTAL ’ 606 48.7 638 51.3 | 1244 100.0

. Fuente: Ministerio de Economla.

v) Determinacién del Tamafio.de la Muestra.
Para .obtener una muestra gque sea representatiﬁa del Universo
'adoptado; se utilizé 1la siguiente £fdérmula para Universo de

Poblaciones Finitas: . . .




Donde:

n : Tamafio de la Muéstra _

N : Tamafio de la Poblac&ﬁn | R S

2 : Nivel de Confian;a

P : Probabilidad de Exito

Q : Probabilidad de Fracaso

e : Porcentaje de Error Espérado

Tomando wun nivel de confiabilidad del 95%, y asignando un
error esperado del 7%, gque representa la maxima diferencia entre

la porcidén de la muestra y del Universo gue se estd dispuesta a

admitir en el intervalo de confianza. Las probabilidades asignadas -

son del 50% cada una, ya que no se conoce el comportamiento de 1la

poblacidén; sustituyendo los valores en :la fdérmula se‘tigne:
. ) £

. 2 _ - .
(1.96).(0.50}.(0.50).(1244)
n = - .

2 2
{1.96).{0.,50).{0.5Q) + (1244).(0.07)
1194.34

n =
7.06°
n = 169.28
n = 169 Encuestas.
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vi) Estratificacién Porcentual de la Muestra.

Qara gque los estratos de 1la poblaciédn . se presenten
proporcionalmente~ en la muestra total, se utilizardn los
porcentajes presentes en la clasificacidén, mostrando la siguiente
estratificacién de la muestra:

TABLA No. 7

SECTOR
TAMARO TOTAL
IND. MANUFACT. SERVICIO
PEQUENA 332 x 26.7% = 45 398 x 32.0% = 54 99
MEDIANA 183 x 14.7 = 23 164 x 13.2 = 22 47
GRANDE 91 x 7.3 = 13 76 x 6.1 = 10 23
TOTAL 606 x 48.7% = 83 638 x 51.3% = 86 169

Se estratificd en base al tamafio de la empresa, Itomando en

cuenta la homogeneidad de la variable analizada.

d. Disefio del Instrumento.

El instrumento vutilizade para la recoleccidn de léﬁ
informaciédn es un cuestionario que estd formado por las siguientes
partes:

La introduccién, donde se da a conocer el gbjetive de 1la
investigacidn, y se incluye una pregqunta sobre la profesidn gue
desempefia el entrevistado, con el f£in de obtener una informacién

de la fuente mas confiable.
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Luego se¢ presentan seia preguntas distribuidas de la
siguiente manera:

- Datos Estadisticos para Clasificacitn:

Preguntas para clasificar a las empresas por Sector y T.;lmaﬁo.
- betérminacién del Grado -de Aplicacién de Técnicas de Ingenieria .
Industrial de las Areas -observadas:

Mediante la seleccidn ae un criteric adecuado a la situacién
de la _ empresa { No se aplica, se tratd de aplicar, Se aplicd
parcialmente, Se esté& implementando y ase ‘esté. aplicando).

Los criterios se detallan a continuacién:

No se aplica: Cuando en la empresa no se tiene conocimiento de la
técnica en particular y no lo aplica. |

e tratd de Aplicar: La_empresa realizd las ges_t_.iones necesarias
para implementar dicha técnica, pero no fue posible la

aplicacioén de la técnica en la empresa. C.

Se aplic& parcialmente: La}_empresa implemento la técnica pero no
en su total-idad, obteniendo resultados pa;:*cialtlas ¥ no
' significativos‘_" ‘ . :
Se eista' implementando: Lg__gmpne,sg_g_e encuentra en el proceso de
implementacién de la técnica, es decir, esta realizando las
acciones necesarias para poder. aplicar la - técr{ica

adecuadamente en la empresa. -

—_—

Se estd aplicando: La er_npr'esg;ha realizado las gestiones de

———— e u——

-implementacién y se esta desarrollando la técnica en su
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totalidad, de acuerdo al procedimiento de aplicacién de la
misma.

Las sub-areas -cpr_lt_f?mpladas gon:

Produccidn:
— Planificacion y Programacidn

— Costos

*

— Fabricacién
Finanzaas:
— Contabilidad
- Andlisis Financiero
- Costos
Administracién:
- Organizacion y Métodos
- Peraonal
Comercializacién: . ) .
— Mercadeo
— Determinacion de los Factores que dificultan la implementacidn
de técnicas de Ingenieria Industrial en las empresas salvadorefias:
Para ello se utilizé una pregunta de opcién multiple.
— Determinacidn de laa actividades que las empresas estan
realizando y tiue ayudan a la implementacién de técnicas.

— Determinacién de las areas de mayor interes a mejorar por parte
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| _,de ‘las  empresas, con la aplicacién de técnicas de Ingenieria
Industrial.

( Ver el instrumento, en Anexo No. 4, pagina 304 )

e. Procedimiento de Recoleccién de Datos.

Para -la recoleccién de la informacién, el procedimiento

4

utilizado fue el siguiente: : .

Luego de  disefiar el instrumento para recolectar la

“informacion, g8e procedié a realizar una prueba piloto, con el

r

objeto de ej}aluar el cuestionario y comprobar si era factible

obtener con él, la informacién deseada. -

Cpn' la_ pr-'ueba piloto se realizé Junés‘ cambios’ pertinentes,
‘para que el "iﬁstrUmento fué_r'a maa efectivo. |
, - ' A continuacién, .luego de haber deterninado el ‘tamafio de la
rﬁuestra, =se di:stribi;yé la recoleccién en los municipios ‘de San

Salvador, quedando la distribucién de la siguiente manera:



s TABLA No.8
DISTRIBUCION DE ENCUESTAS POR MUNICIPIOS '

MUNICIPIOS N IND. MANUFAC. SERVICIO
SOYAPANGO ] .21 7.
ILOPANGO ' 16 5
ANTIGUO CUSCATLAN 11 15
SAN SALVADOR - 9 44
NUEVA SAN SALVADOR 6 3
|MEJICANOS 6 4
SAN MARCOS , 5 2
CIUDAD DELGADO 4 ] 3
| CUSCATANCINGO - 3 2
AYUTUXTEPEQUE 2. " 1
TOTAL - 83 86

13

Posteriormente 5e  _procedid a la recoleccién de la
informacidn, - utilizando como se expresd anteriormente, la
, R N sk

entrevista y el instrumento disefiado.

Al completar el total de encuestas, se tabularon los datos

obtenidos y se procedid a realizar el andlisis de esa informacién.

2.5.4 Tabulacién y Andlisis de la Informacibn.h

El andlisis de la infprmacibh obtegida en la inﬁestigacibn,
" consta basiéamente de tres partes:

La priméra, es el andlisis de la fuente de la "informacién,
para‘ conocer gue tgn confiable es, es decir, que proceda de
personas que cuenten, tanto con el conocimiento técnico como de la
sSituacidn empresarial, que se ﬁeceéita para poder proporcionar 1la

informacién.
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Para lo cual se hace una comparaciéon de los porcentajes de
las profesiones u oficios de las personas entrevistadas.

En segundo lugar, para analizar la informacién con la cual
determinar el grado de aplicacién de las técnicas de Ingenieria
Industrial en las empresas salvadorefias se utilizé el siguiente
método:

La pregunta No.3, que consta de cinco Criterios e}
alternativas, gue han sido graduados del menor al mayor, a partir
de los cuales y segin la metodologia de Berge Asociados, permite
traducir los resultados por cada una de las técnicas listadas y en
forma global, a través de la sigulente férmula:

(Fyx(K)

INDICE = * (10) .
- N _a‘:

De donde:

F : Es la frecuencia de personas entrevistadas que
contestaron uno de los cinco criterios por cada técnica
(©,1,2,3,4).

K : Es una constante que se aplica a cada uno de los
criterios vy gque va respectivamente del menor al mayor
(2,4,6,8,19).

N : Namero de encuestas registradas.

Para poder interpretar éstos indices, y asi determinar el

grado de aplicacién de las técnicas, los criterios utilizados para
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la recoleccién de la informacidn fueron traducidos para facilitar

su interpretacién, como se presenta en la siguiente tabla:

TABLA No. 9

No. CRITERIO RANGO DE INDICES INTERPRETACION

0 No se aplica 0 a 20 No se Aplica

1 Se traté de aplica; 21 a 40 De Poca Aplicacién
2 Se aplicé parcialmente 41 a 60 Reqular Aplicacién
3 Se esta implementando 61 a 80 Frecuente Aplica.
4 Se estd aplicando 81 a 100 Siempre se Aplica

El analiéis, se realizé a nivel global y posteriormente
comparando por sectores y tamaffos de empresas.

En tercer lugar, el andlisis de las preguntas nimero 4,5 y 6,
debido a su estructura, fue realizado eh base a las frecuencias
mostradas por las diferentes alternativas en cada pregunta,

realizando comparaciones entre los sectores Yy diferentes tamafios.
ANALISIS DE LA INFORMACION

A continuacién -se presenta el analisis de los resultadoes

obtenidos mediante el instrumento:

12



PREGUNTA Nol : _ s

Esta encuesta estd dirigida preferiblemente a Ingenieros
Industriales, sino es el caso sefiale cual es au érofesic’)n.‘

OBJETIVO: S

Obtener la informacién de fuentes que tengan un mejor
conocimiento de las variables implicadas; para este caso las
técnicas de Ingenieria- Industrial.

(Observar tabla de resultados en anexo No.5, pédgina 308 ).
ANALISIS:

Andlisis a Nivel Global:

De 1los resultados se concluye que se presenta .un porcentaje
elevado de Ingenieros Industriales en la muestra (43.8%) y el otro
(43.8%) por profesionales con ei conocimiento técnico necesario
para proporcionar informacién confiable para los .fines de la
investigacion. El '12.4% representa a propietario.? sin _grado ‘ ‘
académico técnico o Universitario de pequefias empresas en su
totalidad. Estos resultados se muestran en loa siguientes graficos
PREGUNTA No. 2 ’

Esta pregunta fué utilizada para e‘l registro y control del
nimero de empresas por sector y tamafio, de acuerdo -a lo

eatablecido en la segmentacidén de la muestra. -
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PREGUNTA No. 3

A continuacién se le presenta un listado de técnic;as de
Ingenieria Industrial. Dentro de las &reas gque usted tiene
t_:onocimiento dentro de la empresa, seleccione el eriterio que.
coresponda con el grado de aplicacién que tiene la técnica en la
empresa y traslade al cuadro el numeral correspondiente. Si existe
alguna técnica gque no se aplica en la empresa, favor dejar el
espacio -en blanco.

OBJETIVOS:

Determinar el grado de aplicacién de lag técnicas de
Ingenieria Industrial impartidas actyalmente en la Universidad de
El Salvador, por area de aplicacidn.

Determinar el grado de aplicacién de nuevas técnicas de

Ingenieria Industrial en las empresas salvadorefas por areaas de

aplicacién. -

4

45

Wi



TABLA No. 10
Indices Promedios de Aplicacién de Tdcnicas.

AREA IRESUL.| SECTOR:MANUFACTURERO SECTOR:SERVICIO
Y
SUB-AREA GLOBAL | PEQUE |MEDI | GRAN | TOTAL | PEQUE | MEDI GRAN | TOTAL

AREA:PRODUCC.| 33.2 |26.5 |37.9)52.1 38.8 |22.2 [30.6|30.2)27.6

Prog. y Plan.| 34.9 26.7 |34.8{57.4|39.6 |22.1 |35.0(33.7 30.3°
Control 35.6 |28.9 |41.2(57.4[42.5 |[22.5 |30.1 33.528.7
Fabricacidn 29.1 |23.8 [37.7|41.4|34.3 |21.9 [26.6 23.3(23.9

AREA:FINANZAS| 43.4 |34.4 [52.4]54.9[47.3 38.3 |36.6[43.7({39.5

Contabillidad 64.

4 |51.1 |e8.8|78.1166.0 |[62.8 160.0 £5.5|62.8
Andlisis Fin.| 33.3 |[23.4 [43.6|44.9 37.3 [25.9 |26.9]35.1(29.3
Costos 32.5 128.8 |44.8|41.9|38.5 |26.2 22.9130.4|26.5
AREA : ADMON. 34.0 [23.3 |30.8|42.3|32.1 (24.7 35.5(47.5|35.9
OY M 3g.4 |23.0 |38.9 46.0 35.9 |25.7 |43.3153.8[40.9
Personal 29.6 |23.6 |22.6138.6/(28.3 |23.6 27.6141.2(30.8
AREA:Comerci.

{MERCADEO) | 40.3 |32.3 |65.8(46.3|48.1 |34.4 }23.7|39.5 32.5

PROME.TOTALES .37.8 29.1 146.7!48.9|41.6 [29.9 |[31.6]/40.2[33.93

ANALISIS DE_RESULTADUS.GLOBALES
. Los resultados globales demuestran que, en general 1las
empresas salvadorefias productoras de bienes Y servicios, presentan
un grado de poca aplicacidn de técnicas de Ingenier{g Industrial,
ya que presentan un indice promedio de aplicacién dé 3?.8.
Esto indica que las empresas utilizan poco las técnicas de
Ingenieria Industrial en el desarrollo' de sus actividades,
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realizando en su mayoria, gestiones para la implementacién de las

técnicas ¥y apliic__‘,a“cic_nnes parciales de las mismas, no logrando

obtener resultados "signifiqativos gue ayuden a wmejorar las
condiciones 'de la empresa.

Los' reaultados indican gue existe una mayor utilizacién de
técnicas en el drea de finanzas y mas Qspecificameﬁte en la sub-
drea Contabilidad, con un indice promedic de 64.4, gque representa
una frecuencia de aplicacién de las técnicas comprendidas en esta
sub-area.

De acﬁerdo a los indices promedios obtenidos, se tiene gue el‘
grado de aplicacién de las técnicas por drea en forma asacendente
es Produccién con 33.2, Administracién coﬁ 34.¢, Comercializacién
con 4©.3; que indican un grado de poca aplicacién, y Finanzas con
43.4 que indica regular aplicacién, como se observa en la grafica

No. 5.

GRAFICA No.b
APLICACION DE TECNICAS POR AREA

INDICES DE APLICACION
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Respecto a las técnicas por sub-iareas, como se muestra en la -
gréficg No. 6, las sub-drea con mayor grado de aplicacién de
técnicas eas Contabilidad con un indice promedio de 64.4, seguido .
por Mercadeo con 40.3 y Organizacién vy Métodoa con 38.4; siendo
estas trea sub-4areas las qu'e presentan, a nivel global, mayor

utilizacién de técnicaa en sus campos respectivos.

GRAFICA No. 8
APLICACION DE TECNICAS POR SUB-AREA
RESULTADOS GLOBALES
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ANALISIS DEL SECTOR ﬁANUFACTURERO

El sector Manufacturero presenta un indic,"e promedic de 41.6
que indica wun grado de regular aplicacidén, es decir, que las
industrias ménufactureraa utilizan las técnicas cie Ingenieria

Industrial regularmente en el desarrollo de sus actividades,
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realizando _en

general,

la aplicacién parcial

o}

total

de las

técnicas o encontrandose en el proceso de implementacién de la

técnica para adecuarla a la condiciones de la empresa.

El

area de Comercializacion presenta el indice promedioc mas
alto de 48.1, que indica una regular aplicacién de técnicas de
esta area. La sub-drea con mayor grado. de aplicacién es
Contabilidad con wun indice de B6.0 gque indica wuna frecuente

aplicacion de técnicas en el desarrollo de sus actividades en este

campo.
En la gréfica No. 7 se observan los indicea promedios de
aplicacién por 4&rea, gue demuestra que comercializacién con un
indice de 48.1 presenta mayor grado de aplicacién, seguida por
Finanzas con 47.3, ambas indicando regular aplicacién; v
Produccién con 38.8 y Administracién con 32.1 indicando poca
aplicacién de técnicas comprendidas en esas dreas.
GRAFICA No.7
APLICACION DE TECNICAS POR AREA
(8ECTOR MANUFACTURERO)
INDICES DE APLICACION
100+ do 0 -20: Ninguna Aplicsclon
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El QGrafico No.B presenta los indicea promedios de las
diferentes sub-4areas, observandose que la sub-drea de Contabilidad
preaenta un grado de frecuente aplicacién, seguida por Mercadeo
con un indice de 48.1 y Contro_l con 42.5, que indica una regular
aplicaciéon de técnicae. Las sub-areas restantes presentan un

indices que indican poca aplicacién de técnicaas. w

GRAFICA No.8
APLICACION DE TECNICAS POR SUB-AREA
(SECTOR MANUFACTURERO)
SUB-AREAS
Piani! y Prog. 0 =20s Hinguna Aglicaoidn
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FUENTELHCUESTA DE APLICACION
DE TEGNICAD DE ING. INDUBTAIAL
EN LAS EMPREIAS BALADOREAAR

Reapecto a los resultados por tamafio de empresa, la Gran vy
Mediana empresa muestran un mayor grado de aplicacién de técnicas
con respecto a,_lej. peque:r"ia, va que las primeras presentan un grado
de regular aplic'acic')n ¥ la pegueha empresa poca aplicacidn.

La aplicacidén de técnicas para la pegquefia empresa del sector

manufacturero =se observa en el grafico No. 8, que indica que, en
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general, en este tamafio la aplicacién de técnicas es poca, _8iendo

GRAFICA No.®
APLICACION DE TECNICAS POR AREA
PEQUERA EMPRESA (MANUFACTURERO)

INDICES DE APLICACION
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DE TECNICAR DE ING. INDUGSTRIAL
EN LAY EMPREBAS BALADOREAAS

el drea de Finanzas la que presenta un mayor indice. Respecto a
las sub-areas, Contabilidad con un indice de 511 es la que
presenta un mayor grado de aplicacidn (Regular), el resto de las
sub-areas presentan poca aplicacién de técnicas.

El grafico No. 1@ presenta los indices promedios de
aplicacién de la Mediana Bmpresa por drea de técnicas, en ella se

obaserva que Comercializacién indica un grado de frecuente
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aplicacién de técnicas con un indice de 65.8, seguida por Finanzas

con un indice de 52.4, que indica regular aplicacién de técnicas.
Produccidon vy Administracién con indices promedios de 37.9 ¥

30.8, respectivamente, presentan poca aplicacién de técnicas en el

desarrollo de las actividades de esas areas. Respecto a las sub-

GRAFICA No.10
APLICAGION DE TECNICAS POR AREA
MEDIANA EMPRESA (MANUFAGTURERO)

INDICES DE APLICACICHN
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dreas con mayor grado de aplicacion, Contabilidad y Mercadeo
presentan una frecuente aplicacion de sus técnicas con indices

promedios de 68.8 y 6b6.8 respectivamente.
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En cuanto a la situacién de la Gran Empresa, en la grafica
No.ll, se observa una mejor condicién respecto a los otros tamafios
en cuanto a la aplicacién de técnicas, presentando todas las areas
un grado de regular aplicacion, siendo Finanzas la que presenta un
indice mayor. Dentro de las sub-a&reas, Contabilidad con un indice
de 7B.1, gue indica un grado de frecuente aplicacion, es la que
presenta un indice mayor, seguida por Planificacién y Programacién
y Control de 1la Produccidn, ;Exmbas con un indice de b57.4, que

indica una regular aplicacidn.

. GRAFICA No.1
APLICACION DE TECNICAS POR AREA
GRAN EMPRESA (MANUFACTURERQ)
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ANALISIS DEL SECTOR SERVICIO

Las empresaa de servicio presentan un indice promedio -de
338.9 indicando un grado de ©poca aplicacién de técnicas de
Ingenieria Industrial en el desarrollo de sus actividades,
preaentandose en su mayoria aplicacio'nes parciales de las
técnicas, =2in o‘btener reaultados gue sean significativoa para
mejorar las condiciones de la empresa.

Todas las areas presentan indices promedios de aplicacién de
té&cnicas que indican poca aplicacién, siendo Finanzas la que
presenta el mayor indice promedio de 39.5; dentro de esta area,
Contabilidad es la sub-&area con mayor grado de aplicaclén, con un
i1:1dice de 62.8 indicando frecuente aplicacion de sus técnicas en
el campo respectivo.

En 1la 'gréfica No.12 s;e observan los indices promedioa de’
aplicacién por &reasa, en el cual se aprecia el grado de poca

aplicacién en todas las areas. La comparacidén entre 1loa indices

GRAFICA No.12
APLICAGCION DE TECNICAS POR AREA
(8ECTOR SERVICIO)
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promedios de aplicacién de las distintas sub-areas se muestra en

la gréafica No.l3, observandose que C-ontabilidad presénta un grado
de frecuente aplicacién, seguida por Organizacién y Métodos con
indice de 409 que representa regular aplicacién; el resto
presentan indices promedios que indican poca aplicacidn de
técnicas. '

Los resultados por tamafios de empresa, indican que en las

empresas de servicio, la Gran Empresa presenta un mayor grado de

GRAFICA No. 13
APLICACION DE TECNICAS POR S8UB-AREA
(SECTOR SERVICIO)
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aplicacidén de técnicas resrecto a la Mediana y Pequefia Empresa que
presentan un grado de poca apl?'.cacién.

En la ap}licacién de técnicas la Pequefia Empresa del sector
Servicio, presenta poca aplicacion én las diferentes areas, como
se muestra en la grafica No.l4, siendo Finanzas =1 &rea con mayor
indice de aplicacion.

Respecto a ".I.a_s sub-areas, Contabilidad presenta un indice
de 62.8 indicando un grado de frecuente aplicacién, seguida por
Comerciali-zacién con 34.4 como indice promedio que indica poca
.aplicacién, al igual gue-las sub;éreas restantes.

La grédfica No.l5 presenta los indices promedios de_ aplicacion

de la Mediana Empresa por &reas de técnicasa, observandose un grado

GRAFICA No.14 '
APLICACION DE TECNICAS POR AREA
PEQUENA EMPRESA (SERVICIO)
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de poca aplicacién en todas las &reas, siendo Contabilidad con un
indice de 66.2 y Organizacion y Métodos con 43.3, las sub-areas

con el mayor grado de aplicacién de técnicas con un grado de

GRAFICA No.15
APLICACION DE TECNICAS POR AREA
MEDIANA EMPRESA (SERVICIO)
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regular aplicacién‘.

La aplicacién de técnicas para la Gran Empresa, se observan
en la grafica Nol6, en ella se muestra que las 4&areas de
Administracién y Finanzas poseen un grado de regular aplicf_acién,
con indices promedios de 47.5 v 43.7 respectivamente.

Comercializacién y Produccién presentan grados de poca aplicacidn.
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GRAFICA No.18
APLICACION DE TECNICAS POR AREA.
GRAN EMPRESA (S8ERVICIO)
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Contabilid.ad ea la sub-area con mayor grado de aplicacion
(frecuente), con uﬁ indice de 65.5; luego Organizacién y Métodos-
con 53.8 y .Personal- con 41.2 presentan un grado de regular
aplicacién; el resto de las sub-dreas presentan indices promedioa
que indican poca aplicacion.

Realizando una comparacion entre los indices promedios de
aplicacion por Tamafic y Sector, se observa gue, en general el
Sector Manufacturero presenta un grado mayor de aplicacién que el

Sector Servicio, como se muestra en la grafica No.l17.

GRAFICA No. 17
APLICACION DE TECNICAS
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En" la: Pequefia Empresa, 'ambos_ sectores preséntan un grado de

poca apllcacmn, para la Medlana vy Gran Empresa, el BSector

Manufacturero presenta un grado de regular aplicacién de técnicas,

en tanto. las empresas de Servicio presentan indices de poca

Fi

aplicacién. ‘ L

Al realizar comparaciones .entre loa resultados por &reas de
técnicas se observa gue a excepcién del adrea de Administracion, el
Sector Manufacturero presenta mayores indices de aplicacion que el

Sector Servicio. . : )

Grado de Aplicacién de Nuevas Técnicas de Ingenieria

Industriall'.

Anteriormente se realizé un andlisis considerando tanto las

técnicas que actualmente se imparten en la Carrera, . como las .
nuevas propuestas en la investigacién.

.

La tabla No.1l muesatra los indices promedios: deé aplicacion de

las nuevas ‘técnicas comprendidas en el drea de  Produccidn. En

forma glébal el B82.6% de las técnicas propuestas presenta un

grado de poca aphcacmn, aiendo Planeacmn de la Capacidad,

3

Secuenc:1ac:1on de Maqumas, Programacmn de la Productividad (TOP)

y‘Anélisis _ABC, laga técnicas con mayor indice de aph_ca.cmn con un

grado de regular aplicacion. ' ) .
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Al realizar una comparacion entre el Sector Manufacturerc ¥

el Sector Servicio, puede apreciarse mayor utilizacion de las

'
&
v

técnicas del 4area de Produccion en el ‘Sector Manufacturero.
Presentandose los mayores indices de aplicacién en la Gran empresa
del Sector Manufacturero, con un 26.1% de técnicas con frecuente
aplicacién vy un 391% con regular aplicacién y el 34.8% poca
aplicacion.

_En el Sector Servicio, la Mediana Empresa presenta, en
general, mayores indices de aplicacién que los otros tamafos de

este Bector.

*
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Tabla No_11

Indices Promedios de Aplicacién de Nuevas Técnicas
Area : Produccién

Ind. Manufac. Servicio
Nombre de Técnicas ‘GLOBAL
Peq.[Med.|Gran|Peq.|Med. | Gran
Sub-drea: Planificacién y Progréhacién
Planeacién dé la Capacidad| 43.1 |20.9|36.8|66.2|20.0/61.8|54.90
Planeaciétn Agregada 25.9 |20.9|32.8|43.1(20.0|20.2|20.0
Programacién Hacia Adelte. .24.1 20.0|20.0|44.6|20.0|20.0|20.0
Programacién Hacia Atras 23.1 [20.0{20.0|38.0!/20.0|20.0|20_.0
Secuenciacién de Maquinas 41.4 [39.1|44.8|75.4(20.92|49.1|20.90
MRP 11 .27.7 34.2(20.0(50.8|20.0|20.9 20.0
Linea de Balance (LOB) 24.8 (20.0|20.0(47.7|20.02|20.0|20.0
Disefio con Ayuda del Comp.| 33.9 |20.0|29.6|46.2|20.0|50.0|38.09
Técnica ZOPP 38.6 [20.0|32.8|61.2 2é.e 35.6162.9
Proyecto con Ayuda de Comp| 36.9 |20.0|32.8|53.8|20.0|47.3|48.0
Proyeccién de Arreglos 25.1 20.0‘2@.0 23.1(20.0|47.3|20.9
Progracién. de Produc. TOP| 43.1 [22.7]|71.2|76.9|20.0|33.6/34.0
Optimizacidn del Disefio 24.4 (20.90{32.8(33.8(20.0|20.0 20.0
Sub-drea : Control

Control de la Dist. Fisica| 24.9 [20.0|20.0|49.2|20.09|20.0¢|20.0
Control Total de Calidad 36.5 |28.9 40-6 72.3({20.0|20.90|38.9
Andlisis ABC 42 .4 20.0'68;0 61.5(/20.0139.1{46.90
Espiral de la. Calidad 21.0 20.9 20.0|26.2(20.90|20.0|20.0
Andlisis Arbol de Fallas - 21.56 2@.@ 20.@ 29.2{20.0|20.0|20.0
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Sub-drea : Fabricacidn
Justo a Tiempo (JIT) 25.4 |20.0|20.0{52.3|20.2(20.0(22.0
Téc. Prod. Trab. lote y Fj| 32.4 [20.0|52.0(36.9|20.0|45.5/20.@
Tecnologia de Grupo 28.8B 120.0|32.8/46.2|20.0{20.0]134.0
Fab. Ayudg Computador(FAC)| 27.3 |20.0|20.0|36.9120.9|39.1 28.9
Comput. Integ. Manuf.(CIM)| 22.1 [20.9|20.0|32.3(20.0{20.0|20.0

Los resultados obtenidos en el area de Finanzas se muestra en
la tabla No.1l2, demuestran que en general la aplicacidén de nuevas
técnicas es poca, ya que el 100% de las técnicas propuestas
presentan indices gque indican poca aplicacidn.

La Pequefia Empresa en general, no tiene conocimiento de las
técnicas presentadas en esta drea. La Gran Empresa presenta
mayores indices de aplicacién, siendo el Sector Manufacturero el

que muestra indices de aplicacién mds altos.

Tabla No. 12
Indices Promedios de Aplicacion de Nuevas Técnicas
Area : Finanzas

Ind. Manufac Servicio
Nombre de Técnicas GLOBAL

Peq.|Med.|Gran|Peq.|Med.|Gran

Sub-area : Contabilidad

Contabilidad de Inflaciodn 30.5 |20.0(32.8152.3|24.4(20.0|34.0

Contabilidad por Responsb.| 35.7 [20.0|42.4(60.0|43.7{20.0(28.9¢
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Sub-area : Analisis Financiero

Cadenas de Valor 21.8 |20.0|20.0|29.2}20.9 20.9|20.0
Presupuestos Fiexibleé | 85.8 120.9(52.9146.2(30.4|20.0{44.0
Presupuestos Base Cero 27.6 |20.0]{32.8|36.9(20.2[20.0|36.9
Control de Presupuestos 35.4 |20.0|55.2|56.9120.0|20.0|40.9

Sub-drea : Costos

Estado de Valor Agregado 23.9 |20.0]20.9(43.1|20.2/20.0|20.0

Analisis de Costos y Efec.| 29.2 |20.0(58.4]36.9(20.0}20.90(20.0

Costeo Marginal 26.8 [20.0129.6(26.2]20.0|30.9{34.0

Con respecto &a loa indices promedios de aplicacidén de las
nuevas técnicas en el Area Administracidén, el 100% de las técnicas
propuestas presenta un grado de poca aplicacién, como se muestra
en la tabla Norla. En general, la Pequefia Empresa indicé no tener
conocimientos de las nuevas técnicas presentadas en esta &area; de
la Mediana Empresa sélo el 23.1% mostro indices con un grado de
poca aplicacién y el restante no posee conocimiente de las

!
técnicas; la Gran Empresa presenta un 19.2% de técnicas con un
grado de regular aplicacidén, un 57.7% presenta un grado de poca
aplicacion y el 23.1% muestra no poseer conocimientos de las

tecnicas. Ambos sectores presentaron similar condicidén en la

aplicacién de nuevasa técnicas en esta area.
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Tabla No. 13
Indices Promedios de Aplicacién de Nuevas Téc
Area - Administracidn

nicas

Ind. Manufac Servicio
Nombre de Técnicas GLOBAL

Peq.|[Med.|Gran|Peq.|Med.|Gran
Planeacién Corporativa 24.4 |20.0|20.2|38.5|20.0(20.9|28.0
Andlisis Organizacional 36.68 |20.0|26.4|55.4(20.0{45.5|52.0
Disefio Organizacional 30.4 20.9|20.9(44.6120.2(41.8.36.90
Apple 20.0 |20.9|20.0(20.0|20.0(20.0(20.0
Lista de Chegueos 24.5 |20.0132.8(26.2|20.0|20.0(28.9

Sub-adrea : Personal

Enriquecimiento del Trab. 20.0 120.0(20.0;20.0(20.0(20.0|20.0
Admén. por Objetivos (APO)| 29.6 |20.9¢ 20.0{56.9]20.0|30.9|30.90
Capacitacidén Sistematica 26.3 [20.0|20.0(33.8120.0(20.0|44.0
Instruccidén de Equipos 27.9 |20.0{20.9|26.1]120.02|49.1|32.90
Control de Pérdida Total 24.7 120.0|20.9|32.3|20.0120.0|36.9
El Espejo Transaccional 20.8 (20.2|20.0|24.6|20.90|20.9(20.9
Programacién por Metas 23.4 (20.0120.0(32.3|20.0|20.90[2B8.9¢
Emplec de por Vida 21.3 |20.0|20.0(20.0 29.@ 20.0128.0

I'a tabla No.14 muestra los indices promedios

de aplicacidn de

las nuevas técnicas comprendidas en el area de Comercializaciédn.

En general, las nuevas técnicas de Mercadeo

presentan un

grado de poca aplicacién, presentandose indlces mas altos en el
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Sector Manufacturero, especialmente en la Gran Empresa.

En el Sector Servicio se presenta un 66.7% de técnicas, de
las cuales indicaron no tener conocimiento alguno; el 2B.6%
presenta un grado de poca aplicacidén y el 4.7% regular aplicacidn
de técnicas.

Tabla No. 14

Indices Promedios de Aplicacién de Nuevas Técnicas
Area : Comerclalizaci6n

Ind. Manufac Servicio
Nombre de Técnicas GLOBAL
Peq.|Med. | Gran|Peg.|HMed.|Gran
Mercadeo
Planeacidén de Productos 32.6 |20.0|56.0|50.8|20.0)20.92]28.9
Planeacién .de Ventas 45.3 |36.9176.0|55.9(20.0|38.2|44.90
Planeacién de Medios 24.7 |20.9|42_4|20.0|20.0|20.0|26.0
Téc. Demanda Derivada 20.8 |20.9]20.0|24.6(20.0|20.9(20.0

Prontaticos Tecnolégicaos o5.5 |20.0|29.6|21.5|20.06(20.0|42.9

Control de Mercado (Dg. Z)| 25.0 |20.0|32.8]29.2|20.9]20.9|28.9

En forma global, las nuevas técnicas presentan un indice de
aplicacién de 28.5, que indica poca aplicacién de nuevas técnicas
de Ingenieria Industrial en el desarrollo de las actividades de la

empresa.
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PREGUNTA No. 4
Cuales han sido los factores gue dificultan la

implementacién de tdcnicas en la Empresa?

OBJETIVO:
Identificar loédfactoreS'que dificultan la implementacién de
técnicas de Ingenierla Industrial en las empresas salvadorefias.
Para facilitar el andlisis se presentan los cédigos
respectivos a cada uno de los factores gque dificultan la

implementacién de las técnicas en las empresas:

FACTOR CODIGO
Resistencia por parte de la Alta Gerencia | 1
'Resisfencia de los Mandos Medios (Nivel Tdcnico) 2
Resistencia del Nivel Operativo 3
Falta de Capacitacién 4
Falta de Recursos Técnicos 5
Falta de Recursos Materiales y Medios 6
Problemas de Liderazgo ki
Problemas Interpersonales , 8
Falta de Estrategias Adecuadas 9
Ninguno 10
Otros 11
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La tabla No.15, presenta los resultados obtenidos a través

del instrumento:

Tabla No. 15
Factores que Dificultan Implementacidén de Técnicas en Empresas

(Porcentajes)

CODIGO Sector Manufacturero Sector Servicio
DE GLOBAL

FACTORES Peq.|Med.]|Gran|Total}Peq.|Med.|Gran Total

% % % % % % % % %

1 22.5 ©.0|64.0|23.1(22.9 0.e|77.3|20.0(22.1
2 17.1 9.0] ©.9|486.2| 7.2 0.0 @.0|60.0| 6.9
3 17.2 |28.9| ©0.0(46.2|22.9 0.0(27.3|40.0(11.6
4 F4.4 | 100 |44.92(30.8|72.3 |50.0| ©.0|50.0|37.2
5 43.8 |67.7|28.0|15.4}42.2 |25.9|100 [30.0(45.3
6 55.6 |57.7/48.0|23.1|49.4 |75.9|50.2|10.©(61.6
7 5.9 9.0|12:0]30.8| B.4 9.0 0.0 30.? 3.5
8 18.3 |42.2124.9|30.8]34.9 0.9 9.0|20.02| 2.3
9 35.5 {28.9| H5.2|53.8{39.8 |25.9/50.0(20.0|31.4
10 0.6 90.9| 0.9y T7.7| 1.2 0.9 0.@| @.0| 0.0
11 69.8 |100 |24.9| ©.0{61.4 [B87.0{86.4(10.0|77.9

Anilisis de Resultados.

Analizando los resultados registrados en la tabla anterior,
respecto a los factores que dificultan la implementacidn de
técnicas en las empresas se tiene que, en términos globales, el

factor que presenta mayor incidencia es la Falta de Recursos
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Materiales v Medios, con un'~55.6% de las encuestas registradas, es
decir, que el prlinc_ipal obstdculo que e-ifrontan ‘la.‘;x empreéas para
implementar técnicas se manifiesta, ya sea por la .falta. ae
magquinaria, eg;uipo .y herramientae; adecuadas, o por ser éstas
rudimentarias; ¥ no contar con los medios necesarios para la
obtencion del recurso material requerido. ’

En segundo' lugar se encuentra ia Falta de quacitacic’)n un con
54.4%, con .mayor incidencia en_lq Pequeﬁa Empresa del Sector
Manufadturero con un.l1@0% de presencia; en tercer lugar la Falta
de Recursos .Técnicos, con ‘un 43.8%, éc‘:n r;layor'ihcidencia en la
Mediana Empresa. dei Sector Servicio con un 100% de ﬁresencia;
seguida por la Faita de Estratqgias Adecuadas con un J35.5%,
presentando un .impactd similar en ambos Sectores; luego la
Resistencia por Parte de la Alta Gerencia con ur_n 22.6% de " las
encuestas registradas, representado por la Mediana vy Gran Empresa.

Los Problemas " Interpersorales con un 18.3%, afectando
mayormeﬁte a las empreéas del Sector Manuf_acturex"o; la Resistencia

del Nivel' Oper'ati;.ro con un 17.2% con mayor incidencia en las

empresas de Gran tamafio; la Resistencia por Parte de Mandos Mediosw_;

' (Nivel Operativo), con un 7.1% afectando unicamente a la Gran

Empresa; los ‘Problemas de Liderazgo presentaron un 5.9% del total
de encuestas.
Unicamente un 0.6% de las empresas encuestadas (169)

indicaron no tener dificultades para la implementacién de técnicas
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de Ingenieria Industrial.
En el caso de Otroa Factores no especificados en el
instrumento, que presentd un mayor porcentaje a los eapecificados

con un 69.8%, esta compuesto por los aiguientea factores:

FACTOR PORCENTAJE (%)
Falta de Recursos Financieros 28.2
Falta de Créditos 12.3
Altas Tasas de Interés por Créditos 10.0
Bajo Nivel Educativo de Obreros y Operarios 8.2
Tecnologia Rudimentaria : 6.1
Politicas Inadecuadas por el Estado Hacia Empresas 5.9
TOTAL 69.8

Esto indica gque el aspecto financiero es uno de los factores
gque presenta maydr incidencia en la implementaciéon de técnicas, de
acuerdo a lo manifestado por las empresas, puea cuatro de los
factores mencionados, estan relacionadosa con este aspecto ¥
representan un 55.5% de las encueatas registradas, afectando
mayormente a la Pequefia Empresa.

La grafica No.l8 muestra la incidencia de los factores en la

implementacién de técnicas a nivel global:
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GRAFICA No. 18 |
FACTORES QUE DIFICULTAN APLICACION
DE TEGNICAS EN LAS EMPRESAS.
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FUEMTE: EHCUEBTA DE APLICACION
DE TECNICAS DE ING. INDUSTRIAL
EM LAS EMPRESAS BALVWDORERAS.

Andlisis del Sector Manufacturero. )

En este Sector, el factor .que dificulta en mayor grado €8 1a-'-‘l
Falta de Capacitacién con un 72.3%, presentandose en un 100% de in
cidencia en la Pequefia Empresa de este factor, seguida por la HMe-
diana con un 44.8% y la Gran Empresa con un 30.B%.

La Falta de Recursos y Medios con un 49.4% de las encuestas
registradas de este Secfor, siendo su - mayor pregencia eén la
Pequefia -Empresa. con un 57.7%. La Falta de Recursos Técnicos con
42.2%, con mayor incidencia en la Pequefila Empresa, gue presenta un
57.7% en las empresas de este tamafio.

La Falta de Estrategias Adecuadas con un 3G6.8% de presencia,

con mayor incidencia en la Gran Empress; los Problemas
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Interpersonales con un 34.9%, inciden en mayor grado en la Peguefia
Empresa con un 42.2% de presencia en ella; la Resi‘stencia del
Nivel Operativo y de la Gerencia, mostraron un 22.8% de presencia,
el primero afecta en mayor grado a la Gran Empresa con 4B.2% de
presencia en ella, ¥y el segundo en la Mediana Empresa con un
64.0%. :

Un B.4% indicé tener Problemas de Liderazgo; la Resistencia
de }:dandos Medioa (Nivel Técnico), con un 7.2% ‘de presencia,
representado totalmente por la Gran Emprésa; y unicamente el 1-2%' o
de los encuestados indicé no afrontar problemas para incorporar
técnicas, siendo éste de la Gran Empresa.

Otros factorea representd un 61.4%, siendo mayormente de

cardcter financiero como se muestra a continuacion:

FACTOR PORCENTAJE(%)
Falta de Recursos Financieros 25.7
Falta de Créditos 15.3
Bajo Nivel Educativo de Obreros y Operarios | 12.8
Tecnologia Rudimentaria i 7.6

' TOTAL - 61.4

En conclusién, los tres factores prihcipalés que dificultan
la implementacién de técnicas de Ingenieria Industrial en el
Sector Manufacturero son : la Falta de Capacitacién, la Ealta de

Recursos Materiales y Medios y la Falta de Recursos Técnicos,
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aiendo més incidentes en la Pegquefia Empresa.
. En la siguiente grafica puede apreciarse la situacion del

Sector Manufacturero:

GRAFICA No. 19 :
FACTORES QUE DIFICULTAN APLICAGION
DE TECNICAS EN LAS EMPRESAS.

PORCENTAJES . .

SECTOR MANUFAGTURERO
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FUENTE: ENGUESTA DE APLICACION
DE TEGNICAA DE |NG. INDUBTRIAL
EN LAS EHYPHEGAS AALWDOREAAR.

‘Anélisia del Sector Servicio.

Realizando -un—-analli-sis de los resultados obtenidos dentro del
Sector Servicio se tiene gque el factor que dificulta en mayor
grado .es la Falta de Recursos Materiales y Medios con un 61.6%,
que es més. présente en la Pequefias Empresas con un porcentaje en

ellas del 75.9%; seguido por la Falta de Recursos Técnicos con un



45.3% que se da con mayor frecuencia en M_ediana Empresa con un
100% de presencia; la Falta de Caﬁacitacién con un 37.2% de
nmﬁdehcng con -mgyor presencia en la Pequefia y Gran Empfesé, yva
gque la Mediana -c_zontesté no tener dificultades en este sentido. i

La Falta de Esfrategias Adecuadas con un 3L.4%, afecta en
mayor grado a la Mediana Empresa en la que presenta un 50% de
frecdencyx con ﬁn 22.1% de presencia la Resistencia por Parte de
la Alta Gerencia, tiene mayor incidencia en ia Mediana Empresa con
un 77.3%; 1la Resistencia del Nivel Operativo con un 11.6% se
presenta mas ‘en la Gran‘ Empresa con un 46.0%; segu?.do por la
Resistencia de Mandos Medios (Nivel Técnico) con 6.9%, factor que
ablo incide en la IGran ;Empr{esa condel 60.0% de presencia en ‘ese
“tamafio. |

Los Problemas de Liderazgo y Problemas, Interpersonales con
3.5% y 2.3%, reSpect;ivament.e,' unicamente se obtuvo preséncia en la
Gran. Empresa con poca-‘frecuencia dentro de ella. -

Otros factores no eapecificados en el instrumento
representaron en c:onjurito un 66.3%, compuesto por ]’_.ps siguientes

factores:
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- FACTOR PORCENTAJE(%)

Falta de Recursos Financieros
Bajo Nivel Educativo de_Personal
Pecliticas Inadecuadas por el Estado Hacia Empresas

TOTAL

32.3
15.1
14.9 3

66.3

En general, los tres factores principales gque dificultan 1la

aplicacién de técnicaa en las empresas del Sector Servicio son la

Falta de Reqursos Materiales y Medica, la Falta

de

Recuraos

Técnicoa y la Falta de Capacitacidon; comoc puede apreciarse en la

grafica No.20.

GRAFICA No. 20
FACTORES QUE DIFICULTAN APLICACION
DE TECNICAS EN LAS EMFRESAS.

PORCENTAJES

100 1

.

SECTOR SERVICIO

o
o
[
i
i
i
i
i
R

I Porcant. de Inclden I

123 4856728 § 10 Oues
FACTORES

FUENTE: ENCUESTA DE AFLICACION
DE TECHICAS DE |KG. INDUSTRIAL
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PREGUNTA No. 5

Qué Actividades

eata

implementar nuevas técnicas?

OBJETIVO:
Conocer
los=s sectores

Manufacturero

conocimiento técnico.

En la tabla No.18,

través de la investigacion:

Tabl.

realizando

1a

vy Servicio,

a No.

16

para

se presentan los resultados

Empresa para poder

qué Actividades estén desarrollando las empresas de

mejorar su

obtenidos a

Actividades Deaarrolladas para Implementar Nuevas Técnlcas
en las Empresas

(PORCENTAJES )
' Sector Manufacturero Sector Servicio
ACTIVIDADES | GLOBAL
Peq.|Med. |Gran| Total|Peq.|Med.|Gran Total
% % % % % % % % %
Participacitn
en 31.4 |15.0{/52.9|69.2| 34.9| ©.0{77.3|70.9| 27.9
Seminarios : :
Agesoria
Externa 32.0 |28.9|28.0146.2| 31.3|22.2|40.970.9 32.6
Capacitacion _
Gerencial 7.7 0.0116.9(30.8 9.6| 0.9} ©0.0|50.0( 5.8
Capacitacién
a Niveles 21.9 92.0140.0|61.5] 21.7| ©.0|63.8|50.0| 22.1
Intermedics
Capacitaciodn
a Operarios n3.1 |28.9|28.0|38.5| 30.1} 9.3|27.3]/30.9] 16.3
Ninguna 41.4 |57.8|24.0|15.4| 41.0|64.8| 0.9|10.¢| 41.9
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Andlisis de Resultados.

Analizando 1loa resultados globales se tiene que 81_41.4% de
las empresas manifestaron no estar ‘realiz‘ando algur_la a,c;cividad
para la implementacion de nuevas técnicas dentro de Jas mismas,
este porcenta,j;a eata representado en su mayoria por la Pequefia
Empresa. |

Del 58.6%. que conteataron estar. realizandoj actividades

r
a

tenemos:

Un 32.0% co_ntesté tener Asesoria Externa, r‘e,alizandose con
ma};ror frecuencia en la Gran Emprésa; un 31.4% eata Participando en
Seminarios, siendo la Mediana y Gran Empresa las que mayormente
realizan estas act_ividades'.-

Un 23.1% reapondidé ‘eatar realizando Capacitacién a Operarios;

-
-

un 21.9% esta realizando Capacifacién a Niveles Intermedios (Jefes
y Supervisaores), .bpo'r'centaje representado por la Mediana ¥ Gran
Empresa; un 7.7% expresd eatar realizando Capacitacion Gerencial,
realizandose unicamente en la Mediana y Gran Empresa.

Del b5B.6% de empresas realizandb distintas activi_dadi—::s para
implementar técnicas , en su mayoria, esta representado por la
Mediana v Gran Empresas. Estos result;ados pueden aprecinarse en la

gréafica No.2l. . ' -
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GRAFICA No. 21
ACTIVIDADES QUE SE ESTAN REALIZANDO
PARA APLICAR TECNICAS EN LAS EMPRE.

ACTIVIDADES
SEMINARIOS 3l4
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FUENTE: ENCUESTA DE APLICAGION
DE TECGHICAS DE ING. INDUSTRIAL
EN LAZ EMPREBAS HALMDOREAAL.
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Andlisis de1' Sector Manufacturero.

En el Sector Manufacturora el 41.@_%‘de las einprésas no esta
realiza_ndo actividades para implementar técnicas en las empresas;
.dentro de la Pequefia Empresa el 57.8%, un 24.9% en la Mediana y un
15.4% de la Gran BEmpresa, no realiz‘an actividades con eate fin.

Del 59.0% de empresas de este Sector que realizan actividades
' para la implementacién de técnicas, un 34.9% estan, Participando en
Seminarios, c¢on mayor frecuencia en la Gran Empresa con el 69.2‘/;6 )
del total de empresas de este tamafio. El 31.3% mantienen Asesoria
Externa, siendo mayor en la Gran .Empresa que presenta un 46.2%.

Un 30.1% cuenta con Capacitaciin .a Operarios, aiendo la Gran
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Empresa la gue presenta mayor frecuencia con un-38-5%; un 21.7%
cuenta con Capacitacién a Niveles Intermedios, presentandose en un
40.0% en la Mediana Empresa y un 61.5% en la Grande.

Sélo un 9.6% de las. empresas del Sector Manufacturero estan

realizando Capacitacién Gerencial, representado por empresas

Medianas vy de Gran tamafio, en un 16.0% para la Mediana y un 3@.8%
para la Gran Empresa.

En General, -la-s tres principales actividades que estan
realizando las empresas aalvadorefias para implementar técnicas en
este Sector son la Participacién en Seminarios, la Asesoria
Externa y la Capacitacién a Operarios, como puede apreciarse en la

grafica No.22.

GRAFICA No. 22 :
ACTIVIDADES QUE SE ESTAN REALIZANDO
PARA APLICAR TECNICAS EN LAS EMPRE.

ACTIVIDADES
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ASEBORIA EXTER. sis
CAPAC. GERENC. SECTOR MANUFACTURERO

CAPAC. NIVEL INTER. -}

N
| 4 | % de Frecuencla !

0 10 20 30 40 80
PORCENTAJEG
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Analisis del Sector Servicio. ) :

En el Sector Servicio, €l 41.9% de las empresas no realizan

. actividades para poder _implementar técnicas de Ingenieria

Induatrial.

Del 58._1%( de empresas qQque c;ontes'taron estar realizando
actividades ¢on ese fin, un 32.6% de las empresas de este Sector
cuentan con Asesoria Externa, dandose con mayor frecuencia en le
Gran Empresa en donde preslenta un 70.9%. Un 27.9% de las empresas‘:}
Participan en Seminarioé, siendo la ﬁediana .Empresa la que
presenté mayor participacién con un 77.3%, la Pequefia Empresa no
realiza esta acfiividad;

De las empresas ae este Se(lztor el 22.'1% cuenta con
Capacitac.:ién a Niveles _Intermedios, presentandose: con un 63.6% en
la Mediana y un 50.0% en la Gran Empresa, la Pequefia Empresa no
cuenta con este tipo de Caﬁacitacién.

Un 16.3% cuenta con Capacitacidén a Operarios, con un 30.0% en
las empresas de Gran:tamafio; ¥ de las empresas de este Sector el
5.8% realiza Capq.c_it_acic‘:n Gerencial, representado en su totalidad
por la Gran Empresa con un 50.9%. |

En general, 1aé tres actividadesa principales que las empresas
de este Sector realizan para incorporar técnicas de Ingenieria
Industrial, aon la Asesoria Externa, la Participacién en
Seminarios y la Capacitacién a Niveles Intermedios, en la gréfica

No.23 puede aprecidrse eata aituacién.
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GRAFICA No. 23
ACTIVIDADES QUE SE ESTAN REALIZANDO
.PARA APLIGAR TECNICAS EN LAS EMPRE.
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PREGUNTA No. 6

En cualeas Areas considera us{ied que la Empresa debera

mejorar con la utilizacién de técnicas de Ingenieria Industrial?

OBJETIVO:

- Conocer qué Areas de la Empresa se conaideran de mayor
importancia para ser mejoradas, con la aplicacién de técnicas, en
las empresas productoras de bienes y/o servicios.

Los resultados obtenidoa mediante €l inatrumento se muestran

en la tabla Neo.l7.
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) Tabla No. 17
Areas de Mayor Interés a Mejorar en las Hmpresas
(PORCENTAJES)
AREAS ‘Sector Manufacturero Sector Servicio
GLOBAL
SUB-AREAS Peq.|Med.|Gran|Total|Peq. Med.|Gran| Total
% % % % % % % % %

PRODUCCION 42.4 |65.9|54.7164.1| 62.3|24.1{19.7|26.7| 35.2
Planificacién _
vy Programac. 65.1 |55.6|/76.0]69.2| 63.9}72.2(59.1150.0| 66.9
Control 3p.2 |71.7|36.0153.8| 57.8| @.0| ©.0|30.0 3.5
Fabricacidn 31.9 [71.7182.2|69.2| 65.1| 0.0 ©.9| 0.0 0.0

FINANZAS 40.2 |29.5[45.3(23.1] 33.3 64.8| 6.1|1268.7| 43.6
Contabllidad 28.9 |28.9|24.0115.4| 25.3|50.9| ©.2j10.0| 22.6
Costos 49.7 |33.1l38.0|23.1f 32.5|92.6| 9.9|30.0| 66.3
Andlisis 42.0 126.4|76.9]130.8| 42.2|51.9|18.2{40.9| 41.9
Financiero

ADMINISTRAC.| 53.9 143.4|58.0|50.0| 48.8(33.3|72.7|75.0@ B8.7
Personal 48.5 |71.1136.0|53.8} 57.8|24.1|63.6|7¢.0| 39.5
Organizacién 59.2 |15.6|80.0{46.2| 39.8{75.9|81.8]80.0; 77.9
v Métodoa

COMERCIALZ. 68.6 |86.7|52.0138.7| 68B.7|79.4|72.7|50.0| 68.6

(Mercadeo)

Andlisis de Resultados.

Luego de revisar la tabla resumen de los resultados sobre las

dreas en las cuales las empresas tienen interés en mejorar con

utilizacidn

de

técnicas,

podemos decir
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empresas manifestaron que las Areas a megjorar por orden de interés
gon: Comercializacién con 68.6%; Administracién con un 53.9%;
Produccién con 42.4% y Finanzas con 40.2%; como puede observarse

en el grdafico No.24.

GRAFICA No. 24
AREAS EN QUE SE PIENSA MEJORAR
CON LA APLIGACION DE TECNICAS

PORCENTAJES

N [ RESULTADOS GLOBALES

O
o ‘\\j\\. \\.‘\\R RN | Gy % do Frecuencla ! '_i:_
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FUENTE: ENCUERTA DE APLICACION
DE TECNICAS DE INGL INDUSTRIAL
&N LA EMPRECAS SALVADORERAS.

El adrea de Comeréializacién (Mercadeo), presenta un
porcentaje del 68.6%; en elr area de Administracion, las sub-&reas
dé Organizacion y Métodos presenta el mayor porcentaje con un
b9.2% y Personal un 48.5%, como se muestra en la grafica No.25.

En el 4area de Produccidén, la sub-4rea gque presenta mayor
porcentaje es Planificacién y Programacién .con un 85.1%, seguido
de Fabricacién con un 31.9% y Control con un 30.2%.

Dentro del 4&rea Finanzas, la sub-drea que mayor interés
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GRAFICA No. 26
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tienen por mejorar es Costos con 49.7%, seguida por Andlisis

Financiero con el 42.0% y Contabilidad con el 2B.9%.

'Andlisis del Sector Manufacturero.

~En el Sector Manufacturero existe un mayor interés por el
drea de Comercializacién c:o;)n un 68.7%,' coﬁ mayor representacién en
las Pequefias y Medianas Empresas con un 86.7% y un 52.0%
respe_ctivamente; seguida por Produccién con un 62.3% qué ge da
mayor interés en lasa empresas PequeﬁasAy Grandes con 65.9% yl 64.1%
reapectivamente. i

“Administracién con 48.8%, existiendo mayor interés e;n la

Mediana y Gran _Empresa con 58.8% vy 5o.ox respectivamente;

finalmente Finanzas con un 33.3%, presentandose mayor interés por

-
=

mejorarla en la Mediana Empresa con un 45.3%.
Las comparaciones por area pueden apreciarse en la grafica
siguiente:
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GRAFICA No. 26
AREAS EN QUE SE PIENSA MEJORAR
CON LA APLICACION DE TECNICAS
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Analizando las sub-&areas comprendidas en cada drea, en el
Sector Manufacturero, se tiene que :

En el area de Comercializacién, Mercadeo presenta un 68.7% de
frecuencia, mostrando mayor interés la Pequefia y Mediana Empresa '
presentando un B86.7% y 52.0%, respectivamente, dentro de las
empresas que forman cada uno de e-sos tamafioa.

Dentro del area de Produccién, Planificacién y Programacién
es la asub-4rea de mayor interés por mejorar, presentar_ldo un B3.9%,
aiendo las Me'dianas y Grandes Empresas las que mostraron mayor
interés con 76.0% y 69.2% respectivamente dentro de s-us tamafios;
la sub-area Control presenta un 57.8%, donde el mayor interés es
por parte de la Pequefia y Gran Empresa con T7L1% y 53.8%

respectivamente; Fabricacién presenta un 65.1%, dandole mayor

-
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importancia en la Pequefia y Gran Empresa con 711% vy 69.2%
respectivamente.

En. el é&rea dé -Aaﬁhﬂstracfhh Personal presenta un
porcentaje del  57.8%, siendo mayor el inperés por mejorar esta
sub-area en. lla Pequefia y Gran Empresa con 711% ¥y 53.8%
respectivamente; Organizacién y Métodos presentdé un 39.8% de
interés, siendo la Mediana Empresa la que mastré el mas alto
porcentaje de iﬁterés cc.:'n el 80.0%.

Dentro del area de Fi'riénzés, Contabiiidad presenta un 25.3%,
siendo la Pequefia Empresa la que mostré mayor interés con el
28.9%; Cofstos con “el 32.5%, 'présentando mayor interés la Mediana
Empresa con el 36.0%; en'cugn'nto, a Analisis Financiero, presenta un
'42.2'% de interés, siendo la Mediana Empitegg la que mostrd el mds
alto porecentaje con unl‘78.®%3.

Estas comparacionés pueden observarse en la gréafica No.27, en
donde se'muestran los porcentajes'ae interés a mejorar por cada

sub—-area.

A
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Andlisis del Sector Servicio.

En el Sector Servicio existe mayé_r interés por mejorar en el
area de Comercializacién con un 68.6%, presentandose mayor interés
por parte de la Pequefia y Mediana Empresa ccn un 70.4% y 72.7%
respectivamente; seguido por el drea de Administracion, como puede
observarse en la grdfica No.28, que presenta un b8.7%, siendo
de mayor interés para la Mediana y Gran Empresa con el 72.7% y el

75.0%, respectivamente.
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El &rea de Finanzas presganté " un ;porc'eh‘té_i.je‘ _del 43.8%,
mos£rando | mayor .?n‘-ceréfs-- la fequeﬁa’ y,.C?‘_ra—m Empré!sa‘c"on el 64.8% v
el 26.7%' Ijespeqi:ivar:nent:e; ell_.érea de, }?rj'o:cluccién p‘refs.ent‘a un 35.2%,
mo_st;-ando 'niayo_r i‘ntepés la, Gran -Em'i:rééa con gl _26-7%: _

Reé_lii'z'andts‘un a:x"xa';lisis del inte_ré's‘ por r'ne.jbreﬁ:‘_ ias:'-'d'iferentes
sub-dreas, se tiene, qugi .

En Comercieilizai:'ién, Mercadeé: -preserllta un - 63.6%, mostrando
mayor interés | por mg-jorar ‘esta s;ub—érea la .- Péqueﬁa' y Mediana
Empresa.p‘r'*e_é.entando' un 70.4% y un 72.7% respectivamente.

En el area de Adrhiniatracién, .Orgapizalcién v Métodos presenta .
un 77.'9%,' mé‘st‘:rando ' 'mayor :int.er'és la - Mediana v | Gran Empresa
presentando un"81.8'% yun 80.0% respecﬁ‘ivafﬁénte;'Pei‘sfor;al presenta

-
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un 39.5%, siendo de mayor interés para la Mediana y Gran Emprésa
gque presentan un 63.6% y un 70.0% respectivamente. |

En el &rea de Finanzas, la sub-drea de Contabilidad presenta
un 22.6%, mostrando mayor interés por mejorar esta sub-drea la
Pequefia Empresa con un 50.0%, poco interés la Grande con el 10.0%,
v ningin interés por la Mediana con el ©.9%; en cuanto a Costos,
éata presenta el 66.3%, siendo mayor el interés en la Pequenia Vv
Gran FEmpresa presentando 92.6% y 30.0% respectivamente, y ningin
interés por parte de la Mediana. Analisis Financiero presenta un
41.9%, mostrando mayor interés por mejorar esta sub-drea la
Pequefia y Gran Empresa con 51.9% y 40.0% respectivamente.

Dentro del &rea de Produccién, Planificacién y Programacién
presenta un 66.9%, mostrando mayor-interés la Pequefia y Mediana
Empresa con 72.2% y 59.1% respectivamente; Control presenta un
porcentaje poco representativo en este Sector, con un 3.5%, que
indica que no existe interés por mejorar esta sub-area; en este
sector la sub-area de- Fabricacién presenta un porce—ntaje de ©0.0%,
lo que indica que no existe interés en mejorarla, por ser empresad
de Servicio.

Las comparaciones de los interesés por cada sﬁb-—érea en el

Sector Servicio, se aprecian en la siguiente grafica:
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2.5.5 Comprobacién de Hipotesis. -
En base a los resultados preaentados’ anteriormente, se
muestra a continuacion la comprobacién o rechazo de las hipdtesis

planteadas para el estudio.

}iipétesis General:
Existe un grado significativo de aplicacién de técnicas de
Ingenieria Industrial en las empresas dé Indust;.f‘ia Manufacturera y ‘
‘
Servicios.
Se considerard que el grado de aplicacién serd significativo,
si presenta un indice promedio mayor de 48, es decir aque la

técnica sea frecuentemente utilizada por la empresa  en el
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desarrollo de sus actividades.

Los resultados de la investigacién indican gque, en general,
el grado de aplicacién ~de téénicas | determinado es poco
gignificativo, es decir,' existe poca aplicacién de técnicas de
Ingenieria Industrial en las empresas salvadorefias, ya que el
indice promedio es de 37.8, y este resultado, podria ser
con;aiderado como un factor que iimitaria la realizacién de un
compendio de nuevas técnicaé, va que actualmente su utilizacién en
el desarrollc de las actividades de ’la empree.’a es poco
gignificativo; pero por e} .contrari'o, eate factor - impulsa ¥y
Jjustifica la realizacién del compend.io, va ;1ue en él se proponen
técnicas easpecificas y aplicables en nuesatro medio, que ayudardn
ha elevar el nivel técnico de las empresas sBalvadorefias, ademas,
este trabajo' tiene por ob.jetiv'o no- g6la la realizacién del
compendio, sino también, presenta un pian estl;atégico que
potencializa la aplicacién ppéctica de 165_ conocimientos técnicos
adquiridos mediante el mejoramiento de la formacién profesional
del Ingeniero Industrial.

Por .lo que se rechaza la Hipotesis General de la

-

investigacién.

Hip6tesis Especificaa:

i) Existe wun mayor grado de aplicacién de técnicas de
Ingenieria Industrial en las empresas de tamafio Grande que en las
empresas Medianas y Pequefiaas.
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Los resultados abtenidos indican que, en general, . la Gran
Empresa presenta un mayor grado de aplicacién de técnicas ( cuyo
indice de aplicacién ea de 45.4); seguido por la Mediana con un
indice de 39.8, y la Pequefia Empresa con un indice de 29.4.

Por lo anterior, se acepta la hipbotesis planteada.

il) Existe una diferencia significativa en los grados de
aplicacién de técnicas de Ingenier_ia Industrial entre los Sectores
Industria Manufacturera y Servicio.

Primeramente, por diferencia significativa se entendera que
cada Sector se encuentre en un difefente grado der‘ aplicacion de
técnicas, aungue fuesen prdéximos.

Los resultadeos presentan gque entre la Industria Manufacturera
y' Servicios éxiste diferencia significativa, en cuanto a 1la
aplicacién de técnicas, ya que el Sector Manufacturero muestra un
grado de Regular Aplicacién con un indice promedio de 416, v el
Sector Servicio con un idice de 33.9, presenta un grado de Poca
Aplicacién.

Por lo anterior, la hipdtesis planteada es aceptada.

iii) Existe poca participacidén, por parte de las empresas, en
actividades gque ayuden a incorporar técniéas de Ingenieria
Industrial en las mismas.

De acuerdo a los resultados observados, en general, las
empresas salvadorefias presentan significativa realizacidn de
actividades que ayuden a implementar técnicas dentro de las“"”'
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mismas, va que el 5B8.6% de las empresas realizan actividades con
cate fin.

Por lo anterior, se rechaza la hipdétesis planteada.

Los resultados obtenidoa en la investigacidén, que han
determinado la validez o no, de las hipdotesis planteadas, serviran
como base para establecer eatrategias con las cugles ge puedse
incorporar las técnicas propuestas a los contenidos programdaticos
de la Carrera en forma prdactica, y dque mejoren los niveles
técnico-empresariales.

En ese sentido a8e considerarad la preparacion de los
Ingenieros Industriales enfocada hacia el servicio en la pgqueﬁa v
mediana empresa principalmente, considerando au bajo grado de
aplicacién de técnicas dentro de sus actividades. Ademdas,  se le .
dard una mayor preparacién para la aplicacién prdctica de las
técnicas, no solo al Sector Manufacturero, sino también al Sector
Servicio, vya que éste constituye un campo de accién muy amplio

para el Ingeniero Industrial.

2.8 DiagndHstico Sobre la Ensefianza y Aplicacion de Técnicas de

Ingenieria Industrial.

En base a los resultados presentados de la investigacidn
realizada sobre la ensefianza de técnicas de Ingenieria Industrial

y de 1la aplicacién de técnicas en las empresas productoras de
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bieneas y/o servicios, se presenta a continuacién el ~diagndstico

-
-

actual reflejado en la informacion obtenida. Ce

La Ensefianza de Técnicas de Ingenieria Induatrial

Fn base a las entrevistas realizadas al personal docente de
la Escuela de Ingenieria Industrial, sobre la ensefianza de
técnicas, Bse afirma gue la ensefianza de técnicas de Ingenieria
Industrial en la Universidad de El Salvador, se - enfrenta con
dificultades en el proceso de ensefianza aprendizaje, producidas
principalmente, por la metodologia utilizada y por la falta de
recursos adecuados para el desarrollo de las actividades
académicas, como lo indica la investigacién realizada en la
Eascuela de Ingenieria Industrial.

La metodologia de ensefianza utilizada, a pesar de -contar con
buence aspectos para la forn_laci'én de profesionales, no garantiza

que el estudiante obtenga la preparacién que le permita ejercer la

profeaidn eficazmente, a través de los conacimientos y
experiencias adquiridas al -finalizar los contenidos programaticos
de las asignaturas de la Carrera. Un ‘factor' que afecta - este
aspecto es la ausencia de programas de Capacitacién Docente, en
cuanto a la Metodologia de Educacién_ Univeraitaria, que facilite y
asegure gl desarrcllo de una metodologia que permita una formacién
'mas eficiente de Ingenieros Inc}ustriales.‘

Por otra parte, la actual curricula de Ingenieria Industrial
necesita mod:i.fice_l.ciones en el Plan de Eatudios, mds acordes a las
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riecesidades del pais y a los cambios tecnoldgicos, como lo expresd
el 72.0% de lc;.s docentes entrevistados.

. La falta de material diddctico, la falta de equipos vy
laboratorios adecuados, es otro factor gue dificulta la ensefianza
de las técnicas de Ingenieria Industrial, . que junto con la
situacién general t;le 1a' Universidad de El Salvador, no obstante
los esfuerzos que .actua}mente se realizan para mejorar ciicha
condicién, limitan el desarrolle de actividades académicas

necesarias para la formacidon profesional.

Aplicacion de Técnicas de Ingenieria Industrial en las Empresas
Productoras de Bienes ﬁ/o Servicios.

Para tener una visién mas amplia del grado de aplicacién de
1'a_a técnicas de‘ Ingenieria Industrial, se prea_ent.a a continmacion

el diagnéstico Global v por Sectores de la aplicacién de técnicas.

Diagnostico Global.

En las empresas productoras de bieﬁés v/c aservicios, existe
poca aplicacién de técnicas de Ingenieria Industrial, pues en
general presenta Tln indice promedio de 37.8 (ver tabla No.e,
rag. 46);' "como resultado de la incidencia de . factorea que
dificultan la impleglentac;c’m de técnicas, aiendo los mas
relevantes la FF:!lta .de Recursos Materiales y Mediog, la Falta de

Capacitacion y la Falta de Recursos Técnicos. Estos factores son

94



causados principalmente, por la Falta de Recursos Financieros (ver

tabla No.15, pag. 67). '

Respecto a la aplicacién de nuevas técnicas los resultados
presentan poca aplicacién (indice de 28.9, ver tablas No.li-14,
paé-65)- Esto - esta relacionado con- el porcentaje de empresas
que no realizan Actividades que ayuden a implementar técnicas
(ver tabla No.18, pag. 75). ' '

. De acuerdo a los resultados presentados, respecto al area de
la empresa que mayor interés poseen en mé.jor-ar ge .observa que, en
general, las areas de Comercializacién v Administracién presentan
un mayor porqentaje (65.6% y 53.9% respectivamente, ver tabla
No.l7, pag. 81).

| Esto indica que las emprésas estan interesadas en obtener una
may.or penetracion en' ‘el mercado o mantener su posicién dentro de
él, debido a la altq competencia existente.

Ademds mejorar laa sub-areas de- Organizacién y Métodos vy
personal, para obtener resultacios mas eficientes méziiante métodos

administrativos apropiados y personal-ade.cuado.

En este punto resulta conveniente analizar las causas por las
cunales el gréldo dg aplicacién de técnicas es bajo en nuestro
medio..Ya se hablo de los factoreas que afectan la implementacién y
uso de técnicas, obtenidos a través de ia investigacidn, y gque

la falta de recursos financieros es el que mayor incidencia tiene
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en las empresas, 'especialmente en la Pequefia y Medigna.

El .grado de poca aplicacién de técnicas es un parametro que
indica gque existe wun bajo nivel técnico en las empresas
salvadorefine y, como consecuencia, los problemas de caréacter
técnico a;sarecen en el desarrollo de las actividades empresariales
del pais, manifestados por distribuciones anticuadas, tecnologia
mal utilizada, pobres .niveles de desarrollo o datos de fabricacién
que no estdn organizados o' son inaccesibles, entre otros.

Ademds, es innegable que en nuestro medio las empresas que
presentan problemas técnicos, también poseen problerngs de conducta
v liderazgo, siendo las principales causas de impedir la solucién
a los problemas técnicos.

"La implemente.xcién vy el uso de una técnica, o los cambios
técnicos identro de una empresa requieren un Icambio en el
comportamiento de los empleados, y antes que eso un cambio en sus
actitudes, 1lo aque requiere desarrollé;r un clima de apoyo gque
estimule los cambios de actitud.

Laéu condicionea laborales del pais, dificultran el desarrollo
de un clima organizacional que permita realizar cambios técnicos
necesarios para el éxito de las :‘Ln’novaciones técnicas, por
consiguiente, es uno de los factores que mayor influencia tienen en
la aplicacién de técnicas en las empresas ~productoras de bienes y

servicios.

=
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Diagn6stico del Sector Manufacturero sobre Aplicacion de Técnicas.

Dentro del Sector Manufacturero, la Gran Empresa presenta un
indice gue demuestra un grado de regular aplicacién {indice de
48.9, ver tabla No.1@, pag. 48), esto se debe a que los factores
que dificultan la aplicacién de técnicas, no son los debidos 'a la
Falta de Recursos—F_inancieros, sino que los de m-ayor frecuencia
son la Falta de Estrategias Adecuadas, Resistencia de los Mandos
Medios y del Nivel Operativo, siendo el principal problema de
caf'écte;:- conductual.

Respecto a la aplicacién de nuevas técnicas: en la Gran
Empresa se obser;ra un indice de Regular aplicacién (indice 41.1,
ver ‘tablas No.l1-14, pag. 67), lo que estd relacionado con una
mayor realizacion de actividades que ayuden a implementar técnicas
en las empresas, siendo las mds frecuentes la Participacién en
Seminarios, Capacitacion a Niveles Medios y Asesoria Externa (ver
tabla No.16, pag. B1).

En la Gran Empresa de este sector, las dreas de mayor interés -
a mejorar son Produccién y. Administracién, con porcentajes de
64.1% y 50.9% respectivamente, siendo las sub-dreas que- mostraron
mayor frecuencia Planificacién y Programacién, Fabricacién vy

Control.

En el Sector Manufacturero, la Mediana Empresa presenta un

grado de Regular aplicacidén (indice de 48.7), aunque en nivel it

menor dgue la Gran Empresa, siendo los factores que méa dificultan
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la aplicacién de técnicas, la Resgistencia por Parte de Alta
Gerencia, la Falta de Estrategias Adecuadas y la Falta de Recursos

Materiales y Medios.

Respecto a la aplicacién de nuevas técnicas, en este tamafio
se observa Poca aplicacién (indice de 32.5), presentandose que la
realizacién de actividades que ayuden a la implementacién de
técnicas es en menbr grado que en la Grande, con un 76.0% para la
Mediana y un B84.6% para la Gran Empresa siendo la Participacion en
Seminarios, Capacitacién a Niveles Intermedios y Asesoria BExterna
los que presentan mayor frecuencia.

En la Mediana Empreasa de eate Sector, las dreas de mayor
interés a mejorar son Administracién y Produccién, con un
porcentaje de 58:@-%-y' 54.7% respectivamente, siendo las sub-areas

mas importantes Organizacién vy Métodos, Planificacién v

Programacién y Anélisis Financiero.

. Dentro del Sector Manufacturero, la Pequefia E;npresa presenta
un grado de Poca Aplicacién (con un indice de 29.1), siendo los
factores gque mayor influencia tienen, la Falta de Capacitacion ¥y
la Falta de Recursos Técnicos, que estan inmerscs dentro de la
Falta de Recursos Financierds, siendo este factor el gue incide en
mayor grado en este tamafio de empresa, ademés le afectan otros
factores como el Bajo Nivel Educativo del Personal, Falta de
Créditos, Politicas Inadecuadas por Parte del Gobierno Para el

Desarrollo, ¥ Tecnologia Rudimentaria.
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Con - respecto a la aplicacion cie nuevas técnicgs, en este
tamafio se obserya un grado de No Aplicacién de técnicas (indice de
20), situacién que resulta tipica, por las condiciones.de laas
empresas de eate tamario, que por ende presentan una alta
frecuencia de empresas gque no estan realiz’a:ndo Actividades que

ayuden a implementar técnicas (57.8%).° .

En la Pequefia "Empresa, las dreas que mayor interés poseen en
mejorar 8on Comercializacién y Produccién, cuyos porcentajes
respectivos son 86.7% y 65.9%, s=iendo las sub-dreas de mayor

importancia Mercadeo, Control y Fabricacién.

N

En general, el Sector Manufacturero preaenta Regular
Aplicacién de técnicas, con un indice pormedio de 41.6, debide a
todos factores que se mencionaron anteriormente, en todos los

tamarios.

Presenta ademds, un interés mayor por mejorar las dreas de
Comercializacién y Produccién, ya que en ellas ae- presenta un
mayor porcentaje de presencia (68.7% y 62.3% reaspectivamente),
siendo laa sub-é&reas qﬁe mbstparon méyor frecuencia Mercadeo,

Fabricacién y Planificacién y Programacién.

Diagndstico del Sector Servicio sobre Aplicacion de Técnicas.
Dentro del Sector Servicio, la Gran Empresa presenta un

indice de 40.2 (ver tabla No.1®, pag. 4B), que muestra un grado de
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regular aplicacion, pero con un nivel mds bajo oue el Sector
Manufacturero, siendo los factores que mas dificultan la
implementacién de técnicas, la Resistencia de los Mandos Medios,

la Falta de Capacitacidén y la Resistencia del Nivel Operativo.

Respecto a la aplicacion 'de nuevas técnicas {(ver tabla No.ll- -
14, pag. 67), la Gran Empresa de este Sector presenta un indice de
Poca Aplicacién (29.7), menor gque el Sector Manufacturero; aunque
preéenta una alta frecuencia, con un porcentaje del 90% en la
ree;lizacic’)n de Actividades que sirven de baée para la
implementacion de técnicas, siendo las mas frecuentes la

Participacién ,en Seminarios, Asesoria Externa y Capacitacion

Gerencial, (ver tabla No.18, pag. 75).

En la Gran Empresa de este Sector, las dreas de mayor interés-
a mejorar son Comej:rcializacic’;n vy Administracién, con porcentajes
de 50.0% y B80.0% del total de encuestas, mostrando mayor énfasis
en las sgub-areas Organizacidon vy Métédos, Personal y Mercadeo.

(Ver tabla No.l7, pag. 81).

En el Sector Servicio, la Mediana Empresa presenta un grado
de Poca Aplicacién de técnicas, con un indice de 31.6. Dentro de ‘.-,"5
los factores que mayor incidencia tienen para impedir la
implementacion de técnicas la Falta de Recursos Técnicos, se
muestra comc principal factor, ademas la Resistencia por Parte de

la Alta Gerencia, TFalta de Créditos y las Altaa Tasas de Interés
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Bancarias.

Respecto a la aplicacién de nuevas técnicas, este tamafio
presenta Poca Aplicacién, con un indice de 24.9, aungue el 100%
mostraron estar preparandose para poder implementar técnicas,

realizando actividades como Participacidn en Seminarios,

Capacitaciéon a Nivelea Intermedios y Asesoria Externa.

En este Sector, la Mediana Empresa muestra un mayor interés .
por mejorar las 4&reas de Comercializacién y Administracién,
presentando porcentajes de 72.7% ambas dreas,indicando mayor

frecuencia las sub-dreas de Organizacién y Métodos, Mercadeo vy

Personal.

La Pequefia Empresa, dentro del Sector Servicio presenta un
indice de Poca Aplicacién de técnicas (29.9), mostrando como .
factores gque mayor obstdculc poseen para la implementacién de
técnicas, la Falta de Recursos Financieros, ‘Falta de recursos

Materiales y Medios, Falta de Capacitacién, el Baje Nivel

Educativo del Personal y Falta de Créditos.

La aplicacién de nuevas técnicas presentan un grado de Poca
Aplicacidén, casi npula, cuyo indice promedic de 21.9, debido
principalmente a las condiciones de este tamafio, gque imposibilita
la realizacién de actividades que ayudan a la implementacién de
técnicas, como se muestra en la poca f.recuencia con un 35.2% de
realizacién de este tipo de actividades.
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En est}e Sector, -Ila Pequefia Empresa muestra un mayor interés
ror mejorar las &dreas de Comercializacién v Finanzaas, con
porcentajes ﬁde 70.4% y 64.5% respectivamente, siendo de mayor
importéncia las sub-dreas de Costos; Planificacién v Prograrﬁacién

¥y Mercadeo.

~En general, el Sector Servicio pbe_senta Poca Aplicacién de

técnicas, con un indice promedio de 33.9, siendo afectada por los

~

-

factores mencionados anteriormente en 'los tamafios.
Las 4dreas que presentan mayor interés ror mejorar son
Comercializacién y Administracién con porcentajes de 68.6% y 58.7%

respectivamente.

Haciendo una comparacién Global por Tamafios, se podria decir

que el grado de aplicacién de técnicas es. directamente

proporcional con el tamafio de la empresa; ya que la Gran Empresa

presenta un indice de 4-5.21 que ;'epresenta un grado de Regular
.Aplicacién; la Mediana ."Empresei con' un indice de 39.8 que

representa un grado de Poca Aplicacidén; y la Pequefia Empresa con
un indice de 2914_ que répreserita un grado de Poca Aplicacion mas

.

bajo que la Mediana.

~
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CAPITOLO III FACTORES CONSIDERADOS PARA LA ELABORACION DEL

COMPENDIO DE TECNICAS.

Para el desarrollo del inventario de técnicas se realizd,
primeramente, una investigacién bibliogréfica a fin de obtener
informacién sobre nuevas técnicas que pudieran ser utilizadas en
el quehacer de los Ingenieros Industriales; posteriormente se
procedié a medir el grado de aplicacidén de esas técnicas en las
empresas salvadorefias productoras de bienes y/o servicios, para
obtener una base gue permitiera evaluar si es cbnveniente o no
incorporar las técnicas propuestés al compendio. Ademéas se
-conaideraron otros factores para la elaboracidon . de este

inventario, gue se detallan a continuacién.

31 Factores Considerados para la Elaboracién del Compendio.

Para determinar qué técnicas,’ dentro del listado de nuevas
técnicas propuesto, resulta conveniente incorporar al compendio,
es necesario considerar ciertcs factores. |

Antes que todo existe la primicia de que el désarrollo -de
una técnica en particular, es el resultado de la experiencia e
investigacién de especialistas en campos técnicos relacionados’
con Produccién, Finanzas, Administracién y Comercializacién; vy
por consiguiente, la utilizacién de éstas significa un beneficio
en las diferentes 4reas de la Empresa donde se apliquen,
dependiendoe de las circunstancias en gue se desarrolle, como se
explicé anteriormente.
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En ese sentido el conocer nuevas técnicaa, gque puedan ser
utilizadas en el quehacer del Ingeniero Industrial, constituye
una fase importante en el proceso de formacidén de los
profesionales de esta espeéialidad.

Los factores consideradoas, para la elaboracién = del

compendio, se detallan a continuacidn:

Diagndstico Sobre la Aplicacién de Técnicas de Ingenieria

Industrial en las Empresas Salvadorefias.

El diagnéstico obtenido de 1la investigacién realizada,
demueatra que un alto porcentaje de empresas presenta .poca
utilizacién de técnicas en el degarrcllo de sus acti;ridades, es
decir, existe poca aplicacién de técnicas de Ingenieria
Industrial, siendo casi nula la aplicacion de 1a§ nuevas técnicas
presentadas.

Estos resultadoa no delimitan 1la realizacién de un
compendio de nuevas técnicas de Ingenieria Industrial, mas bien
constituye un factor importante y urgente a ser estudiad_o, ya que
en el medio empresarial existen necesidades palpébles de un

desarrollo técnico, que mejore el nivel productivo de la empresa.

La Reconversion Industrial.

La Reconversiéon Industrial consiste en la adaptacion del
sector industrial a un mundo dindmico. Las empresasa en todos los
paises con economiaa de mercado, tienen que adaptarase
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continuamente a cambios tecnolégicos, cambiocs en la moda o en los
guatos del consumicior v variaciones en los precios; debe ser un
proceso continuo de modernizacién productiva, gue cubra aspectos
administrativos y de _comercializacién, incorporando la innovacitn
cCOomo una pol_itica permanente.

"El objetivo " fundamental del proceso de Reconveraion
Industrial es el de crear las condiciones adecuadas para que las
empresas absorvan, sin mayores consecuencias laé medidas de
ajuste estructural, mediante la utilizacién de recursos que les
permita lograr los mejores y mayores niveles de eficiencia ¥y
competitividad, tanto en e}l mercado Nacional comb en el
Internacional'’/l

Eate proceso podria comprender algunas o todas, de las
siguientea dareaa:

- Reorganizacién de cuadros gerenciales, técnicos y admvos.
— Capacitacion

- Especializacién de la Produccién

— Gestién de Calidad y Normalizacidn

- Reposicién de equipos (modernizacidn)

-~ Gestién de la Investigacién (dentro de la Empresa)

- Organizacién de tecnologia existente

1/ Reconversion Industrial en Centroamérica (CEPAL)

Revista ASI.
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— Capacitacién
- Refinanciamiento de. deudas

Estas transformaciones, entre ‘o'tras, regsultan importantes
para el desarroll;:x del asector productivo, a pesar de esto , la
informaciéon obtenida demuestra gue pocas empresas r(resgul.su:'ment,e
las Grandes) han efectuatéio algunas de las ' transformaciones,
presentandose el mayor problema en la Mediana y la Pequeiia
Empresa, que no cuentan con los recursos para modernizarse e
incluso sin informacién al reaspecto. _ v

Esto requiere de la participacién de las Cdmaras de
Industrias e institucic‘:hes para el desarrocllo, ademads, del
Gobierno, cuyo papel en este. proceso es el.de laogr-e;.rk un marco de .
condiciones que facilite a las empresas los ajustes.

Un aspecto importante, dentro del campo de la Capacitacién vy
Asistencia Técnica, es la formaciéh d{:‘ cuadroé Gerenciales con
mentalidad innovadora, -y para ello los prrogramas de estudios de
las Universidades y los contenidos programdaticoa, deben
introducir 'esa arientacién, especialmehte en las carreraa como:
Ingenieria Industrial, Administracic‘;n de Empresas, Economia y
Auditoria, entre otras.

Es en este punto, donde el desarrollo de un compendio de
nuevas .téc¢nicas,. gque sirva de base para la actualizacién de los
programas ae estudio d.et. ingenieria Industrial, entra dentro de
esa mentalidad innovat-:lora gque requiere el . proceso de la
Reconvereion Industrial. -
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Sondeo de las Universidades Privadas.

Otro factor importante a considerar eé la preparacion que
ofrece_n las Universidades privadas, para conocer qué areas estan
siendo mayormente reforzadas y cudles de las técnicas
incorporadas,' en sus respectivos planes de estudic, difieren de

los_'plganes de la Universidad de El Salvador.

*

Por esta razdn se realizd un sondeo a nivel general, en
unas de las Universidades més importantes, que imparten la
carrera de Ingenieria Industrial, entre ellas:

— Universidad Centroamericana "José Simedn Cafias”

— Universidad "Albert Einstein"

Universidad Politécnica de Bl Salvador

Univeraidad Tecnolégica

Universidad "Don Bosco" -

El sondeo comprendié la inve_stigacién sobre:

- Los programas de las asignaturas del drea especializada de
la carrera, en las diferentes Universidades privadas, para
realizar una comparacién ‘respecto a situacidén en la Universidad
de El Salvador.

- Espectativas de actualizacién de los contenidos
programdticos de la carrera de Ingenieg-ia Industrial en laas
Universidades privadas.

Los resultados de la investigacidén fuercn:
- La  Univeraidad Centroaméricana | "José Simedn Cafias", se
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encuentra en un proéeso de reforma Yy actualizacién de los
programas de la carrera; en forma similar 8e encuentra la
Universidad Tecnolégica, que 8e encuentra en un proceso de
reestructuracion de los programas. Las demds Universidades
indicaron no tener por el momento, espectativas de cambio, en sus
actuales programas de estudio.

~ La comparacion de programas se dificulté, debi;io .a la falta de

acceso a esta informacién dentro de las Universidades viagitadas,

pero se obtuvo la informacidén suficiente para saber qué técnicas
estdn siendo -impartidas en las Universidades privadas, y que no
se consideran en el programa de eétudios de la Universidad de El

Salvador.

Las técnicas encontradas fueron laa siguienteas:
- Justo a Tiempo
- Contrel Total de la Calidad
- Planifica;::ién de Recursos de Manufactura
- Planeacién Estratégica
— Planeacidn Cbrporativa
— Desarrollo Organizacional
- Cadenas del Valor
- Planeacién Agregada .

~ Planeacién de la Productividad.
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3.2 Directorio de Técnicas Propuestas a Incorporar al Compendio de
Técnicas y a los Contenidos Programaticos de las Asignaturas

de_ Ingenieria Indpstrial-

A continuacién se presenta un cuadro que contiene las
técnicaa propuestas a ser incorporadas al compendic y a los
programas de la Carrera, en €l se especifican los requerimientos
necesarios por las técnicas; y se muestra los beneficios que trae
el empleo de las técnicas en el desarrollo de las actividades del
Ingeniero Industrial en las diversas areas de actividad de éste.

Ademas, laos costos especificos de las técnicas para que
pueda ser incluida en los contenidos programaéticos de la Carrera,
en este aspecto se presentan presupuestos globales por técnica o
por grupos de técnicas, dependiendo de la naturaleza de las
mismas, ya que existen técnicas que por su amplitud y grado de
especlalizacidén, requieren una preparacién particular, mientras
otras pueden agruparse por las areas o aspectos especificos de
aplicacibén, por ser complemenﬁarias o por requerir todas ellﬁs la

misma capacitacidn.

TECNICA BENEFICIOS AREA DE APLICACION
Planeacién de Permite establecer pla-
la Capacidad nes a largo plazo sobre
la utilizacién de la ca- PRODUCCION
pacidad a un nivel mas
econdmico.
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Planeacidn Permite realizar ajustes
Agregada al plan de produccidn,
. cuande flucttia la deman— PRODUCCION
da.
Programacién Facilita la programacién PRODUCCION
Hacia Adelante por lotes o por tareas.
Programacion . Facilita la programaciodn
Hacia Atras de producciones intermi- PRODUCCION
tentes (por pedidos}.
Secuenciacidn Permite mejorar el orden
de Miquinas 16gico en el proceso de
las tareas, con miras a PRODUCCION
minimizar el tiempo de
produccién, el tiempo de
inactividad y las colas.
Linea de Formaliza v hace cumplir
Equilibrio la planeacién y permite
que se ejerza el control PRODUCCION
en cada etapa de la 1li-
nea de produccidn.
Planeacidn Constituye una base para
de la campafias exitosas de me-— PRODUCCION
Productividad Joras de la productivi-
dad.
Optimizacidn Permite desarrollar una
del Disefio vigi6én para la optimiza-
cién del Disefio, median- PRODUCCION
te el conocimiento de
los requisitos para la
aplicacién de los méto-
dos de optimizacién.
COSTOS ESPECIFIC0OS: ¢ 10,000.00

Incluye la Capacitacién del Personal Docente para todas las

técnicas comprendidas en el grupo anterior, que tiene un costo de’
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¢3,600, los Software de aplicacién necesarios para las técnicas

que los requieran con un costo de ¢5,900 y la Bibliografia con

un costo de ¢5H920@.

Planificacién Proporciona una base sis-

de temdtica para planear la
Requerimientos produccién de los compo-

de Materiales nentes y subconjuntos, u-

MPR v tilizando al mdximo la PRODUCCION

MPR 1II capacidad de produccidn y
manteniendo bajo control

los costos de inventarios.

COSTO ESPECIFICO: ¢ 6,100.00
Incluye la Capaclitacién especifica para esta técnica, que tilene
un costo de ¢1800 y un Software de aplicacién con un costo de

¢3600 y su respectiva Bibliografia con un costo de ¢700.

Disefic con Mayor flexibilidad en el
Ayuda del Disefio; mayor producti-
Computador vidad de loa grupos de
{DAC) digefio; posibilidad de
disefiar al costo, es de-
cir, mejor control de PRODUCCION

los costos de disefio, de
sarraollo y manufactura.
La producclén de datos e
instrucciones para la ma

' nufactura con ayuda del
computador.

COSTO ESPECIFICO: ¢ 53,200.00
Incluye, ademds de la Capacitacién con costo de ¢1000 y la

Bibliografia necesaria con un costo de ¢200 y un Software de
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Planeacion de Para ordenar informacidn

de Proyectos vy sistematizar procesos
Orientados a de andlisis; para clasi-
Objetivos ficar interrelaciones,
(ZOPP) para la formulacidén cla-— PRODUCCION

ra de resumenes; para la
uniformacién del proceso
de planificacidén ¥y para-
_mejorar el trabajo con-

Junto.
Proyecto con Es un paquete especifico
Ayuda del que facilita la formula- PRODUCCION
Computador cién y evaluacidédn de pro

yvectos

COSTO ESPECIFICO: ¢ 13,000.00
Incluye Capacitacién, con un costo de ¢1300 y la Bibliografia
necesaria con un costo ¢35@ y el Boftware de Aplicacidon Original

con un costo de ¢95,0900.

Control de la Encuentra combinaciones

Distribucién de distribucién méds efec
Fisica tivas por medio de elec- PRODUCCION
(CDF) ciones de ganancias ¥ .

costos explicitos.
Aumenta la efectividad
de la distribucién.

COSTO ESPECIFICO: ¢ 41,650.00
Comprende la Capacitacién del Personal Docente en el uso de
ésta técnica, con un costo de ¢13900, la Bibliografia necesaria
con un costo de ¢350 y un Software de Aplicacién Original de

¢49,000.
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Control Total Integra los recursocs en

de la materia de desarrollo de
Calidad la calidad; mantenimien-—
(TQC) to y mejoramiento de 1la
calidad; produccién de
bilenes y servicios a los PRODUCCION

niveles mas econdmicos y
que sean compatibles con
la plena satisfaccion de
los clientes. '

Andlisis Concentra el mayor es-
ABC fuerzo en &areae donde
probablemente el rendi-
miento va a ser mas al- PRODUCCION

to; reduciendo la uti-
lizacidén de recursos y
tiempo donde los benefi-
clos probablemente van a
ser Iinsignificantes.

Espiral de la Permite realizar un diag
Calidad néstico y andlisis de la
calidad en la empresa, PRODUCCION

mediante la simulaciodn
del proceso. productivo.

COSTO ESPECIFICO: ¢ 7,200.00
Incluye la Capacitacion al Personal Docente de las tres técnicas
comprendidas en este grupo, con un costo de ¢4560 ¥y la
Bibliografia con un costo de ¢30@ y un Software de Aplicacidn con

un costo de ¢2000.
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Justo a Tiempo Simplifica las operacio-
(JIT) nes de produccion; inte-—

gra los recursos, permi-

tiendo una mejor utiliza

cidén de los mismos; dis- PRODUCCION

minuye los tiempos impro
ductivos ¥y los inventa-

rios; mejora la calidad

y elimina los desperdi-

cios.

Tecnologia de Reduce los tiempos de
Grupo instalacién; permite la
estandarizacidén y simpli

ficacion de las operacio PRODUCCION

nes, la reduccidn del
tiempo de produccién, la
simplificacion de los
procedimientos de planea-
cién, y aumenta la moral
de los trabajadores.

COSTO ESPECIFICO: ¢ 4,200.00

Incluye la Capacitacidén del Personal Docente en los usos de estas

técnicas, con un costo de ¢3500 y la Bibliografia respectiva

un costo respectivo de ¢700.

Manufactura Permite establecer un

con Ayuda control directo y flexi-

del ble de las m&quinas—he-

Computador rramientas; lograr una PRODUCCION
{MAC) “mayor productividad, una

mayvor calidad; economia
de operacion; mejorar
coordinacion de las
operaciones de fabrica-
ci6én de un producto.

COSTO ESPECIFICO: ¢ 38,300.00
Incluye 1la Capacitacién del Personal Docente, con un costo
¢2000, vy la Bibliografia necesaria con un costo de ¢300 ¥

Software de Aplicacién Original de ¢36,000.

con
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Computacidn Reduccidn de tlempos de

Integrada espera entre fases;
a la mejoramiento de la cali-
Manufactura dad de productos, mejor
(CIM) utilizacién de la maqui-
naria; flexibilidad ante PRODUCCION

demandas de camblos; ra-
plda respuesta a gustos
particulares; control in
tegrade sobre el proceso
v la calidad del produc-
to.

COSTO ESPECIFICO: ¢ 9,300.00
Comprende la Capacitacién del Personal Docente con un costo de

¢1,800, el Software de Aplicacién de ¢6,500, v la Eibliografia

Contabilidad Da una imagen méds realis

de la ta sobre la cual se pue-
Inflacidn den basar las decisiones FINANZAS

gerenciales y los crite-
rios de los inversionis-
tas.

Contabilidad Facilita la delegacion

por para tomar decisiones;

Responaabilidad permite a los gerentes
concentrarse en proble-
mé&s claves que requieran
au atenciodén; ofrece a
gerentes incentivos a
travéga de informes sobre FINANZAS
el rendimiento, y a la
alta gerencia, una base
cuantitativa para eva-
luar el rendimiento de
cada urfy de agquellos.

COSTO ESPECIFICO: ¢ B©9©.00
Incluye la Capacitacién del Personal Docente con un costo de ¢6€0

y la Bibliografia necesaria con un costo de ¢200 para el
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desarrollo de estas técnicas.

Cadena del Permite diagnésticar 1la
Valor ventaja competitiva de
la empresa, mediante la
examinacién de los cos-— FINANZAS

tos dentre de las
actividades de la Cadena

del Valor.
Presupuestos Presenta una imagen mas
Flexibles real de las varianzas ca-
" osi inevitables de
actividad que afectaran FINANZAS

los costos, permitiendo
un mayor control de los

mismaos. )
Presupuesto Permite desarrollar una
Base Cero actitud mental critica,

para examinar y contro-

lar todas las activida-

des, para descubrir las )

prioridades correctas y FINANZAS
asegurar gque los costos

v loa beneficlios se

analicen teniendo en

cuenta el bienestar de

todos.
Control de Presenta una base sobre
Presupuestaos la cual supervisar el FINANZAS

rendimiento y mejorar la
situacidén empresarial.

COSTO ESPECIFICO: ¢ 1,800.90
Comprende la Capacitacién requerida para el Personal Docente con
un costo de ¢1,200 y el material Bibliogrdfico para 1impartir

estas técnlcas con un costo de ¢600.



Estado del
Valor
Agregado

Andlisis de
Costos ¥y
Efectividad

Costeo
Transaccional

Coateo en
Dos Etapas

COSTO ESPECIFICO: ¢ 2,000.90

Permite reestructurar la
informaciétn contable con
el fin de relevar que
una empresa funciona en
beneficio de diferentes
intereses (empleados, ac
cionistas, prestamistas,
gobierno), los cuales
tienen ciertos derechos
a satisfacer en la medi-
da de las capacidades
empresariales.

Ayuda en la toma de deci
s8i6n a comprender las al
ternativas mas convenien
tes y las interacciones
claves, suministrandocle
una evaluacién de los
costos, riesgos y posi-
bles réditos relaciona-
dos con cada procedimien
to.

Permite obtener un costo
por unidad mds real, me-
diante la distribucidn
de los costos s3b6lo entre
las unidades que se han
dado en la transaccién.

Permite la asignacién de
costos en bolsones faci-
litando el procedimiento
cuando el proceso es au-
tomatizado.

FINANZAS

FINANZAS

FINANZAS

FINANZAS

Incluye la Capacitacidén Docente regquerida con un costo de ¢l,600

vy la Bibliografia requerida para impartir este grupo de técnicas

con un costo de ¢4@0.
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Planeaciodn
Corporativa

Analisis
Organizacional

Disefio
Organizacional

Enriquecimiento
del Trabajo

Administracion
Por Objetivos
(APQ)

Capacitacidn
Sistemdtica

Logica gque permite reall
zar un examen sistemati-
co hacia el futuro, ¥y
que suministra un marco
de referencia estratégi-
co donde establecer pla-
nes de acecidén, que hagan
frente al desafio del
cambio.

Presenta un proceso ana-
litico inicial, gue per-
miten examinar el medio
ambiente externo y las
circunstancias internas
de una empressa, para de-—
finir los objetivos y
actividades de la misma.

Fermite que el esfuerzo
colectivo se estructure
explicitamente para lo-
grar fines especificos.

Ayuda a gue las tareas
motiven intrinsecamente,
con el emplec de la Re-
troalimentacion, el Uso
de Habilidades y Auto-
control.

Presenta un proceso que

permite realizar la fun-

cidén esenclal de una ge-
rencia, alcanzar metas
definidas por medlo de
la accidn.

Proporciona un método
sistemdtico para que el
entrenmamiento sea mas
efectivo.
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Instruccién de Permite que se planeen
Equipos las comunicaciones cara
a cara v se dirijan sis-
tematicamente, siendo un ADMINISTRACION
pistema de informacidn
gerencial gque ayuda a
aumentar la cooperacidn
del personal.

Control de Produce reducciones sig-
Pérdida Total nificativas de pérdidas ADMINISTRACION
y accidentes.

COSTO ESPECIFICO: ¢ 4,700.00
Comprende la Capacitacién del Personal Docente con un costo de
¢4,200 y la Bibliografia correspondiente a este grupo de técnicas

con un costo de ¢Hh0o.

Planeacion Procesc que permite desa-
del Producto rrollar y mantener una
cartera de productos que
maximice la rentabilidad COMERCIALIZACION

utilizando en mejor for-
ma la capacidad y recur-
go8 de la empresa.

Planeaciodn Establece una base s6li-

de Ventas da para el control del
rendimiento de las ven-
tas, distribuyendo ade-
cuadamente los recursos
necesarios, comunica cla COMERCIALIZACION
ramente objetivos y es-
tdndares requerideos a to
doa los niveles, maximi-
za el retorno sobre las
ventas y sobre sus cos-
tos.
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Planeacidn Presenta un método gque
de Medios proporciona un uso efi-
ciente de recursos eco- COMERCIALIZACION
némicos en medios publi-
citarios mas efectivaos.
Técnica de Propicia mejor entendi-
la Demanda miento de objetivos y de
Derivada las estratégia=s a desa- COMERCIALIZACION
rrollar para alcanzar-
los.
Pronéstico Permite tener perspecilva
Tecnoldégico del desarrollo de nuevos
productos o servicios, o COMERCIALIZACION
modificaciones como re-
‘sultado de avances de la
tecnologia.
Control de Permite tomar acciones
Mercadeo rapidas para corregir COMERCIALIZACION
(Diagrama 2) discrepancias adversas ¥y
enmiendas segin los pla-
nes de mercadeo (mide el
rendimiento).
Control de Mantiene un sentido de
Ventas de orientacién hacla el lo- COMERCIALIZACION

Campo gro de los objetivos cor-
porativos de venta.

COSTO ESPECIFICO: ¢ 3,8¢0.00
Incluye la Capacitacidén del Personal Docente con un costo total
¢3,450 v el material Biblliogrdfico requerido para impartir este

grupo de técnicas con un costo de ¢350.
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CAPITULO IV COMPENDIO DE TECNICAS DE INGENIERIA INDUSTRIAL.

Uno de los propésitos. de la realizacién de un Compendio de
Técnicas de Ingenieria Industrial, es que sirva de base para

realizar cambics en los contenidos’ .p,rog'ramét'icos de las
asignaturas. de la Carrera,"que fort;alezcan la formacién de
Ingenieros Industriales.

En ese séntido la de%ihicién de estrategias que permitan
dicha incorporacién, es importante para el 1ogr6 “de este
propdsito. : e

T

41 Estrategias para la I_ncérporacién de. Técnicas de Ingenieria

PR

Industrial en loa Contenidos de las Aﬂi'grlatui-aq de la Carrera.

*

La incorporacién ‘de nuevasa técnicas en:_ los contenidos
programdticos Ide las 'asig:rlaturas de’ la Carrera, requiere de
estrategms adecuadas para que au incorporacion sea efectiva.

.La mc:orporacmn de nuevas técnicas es parte del procesao de
cambid curmcular, por conasiguiente las recientes reformas al Plan
. de _Esatudios , re‘presentf;— una - base para dicha incorporacion.

‘En el Plan 1978 Reformado se presentan cambios gue ayudan a
la “formaciéﬁ de profesionales mas capaces, folrtaléciendo tres
dreas  principales de su formacién: Produccién, Finanzas v
Administracién Gerencial_ |

Para Ideter'minar que técniéas i‘ncluir‘ en determinadas

asignaturas se considerd, como- punta de partida, el Directorio de
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Técnicas propuestas a ser incorporadas; en €l se presenta cada
‘técnica ‘clasificada  en wna de cuatro &dreas especificas de
. .

aplicacion: Produccién, -Finanzas, Administracion, A4

*

Comercializacion. Cada drea se encuexljl-tra dividida en su‘b~éreas,.

que definen espcificamente loa campos de accién de cada técnica.
dtro .aspect.o cons:'-Lder--adD es la clasificacién de las

) agighaturas del Area Idi:llfe;f'enciada de. la Carre}:-a Ingenieria

In&ustrial, en la‘s' mismas éreas-utilizadas para cla:;'ificar las.

'téc-nicas, como se presenta a continuaéién’:

AREA : PRODUCCION |

Tecnolé:gia Industriaél VI,II,III-

Ingenieria de- Mé:todo‘s./‘ -

.Distribucién en Planta. : '

' Sistemaé de 'éontrol Administrativo.

Formulacién y Evaluacién de I:’royectos.

Medida del ‘I’raba.jo.- .

Manejo de Materiales. .

Administracién del Mantenimiento Industrial.

Técnicas de Gestién Industrial. .

<y

AREA : FINANZAS
Inge;n’ieri&i Econdmica.
Contabilidad v Costos. .‘ : . -
Costeo Dire‘ct‘,c‘;. |
Anédlisis Financiero.
Finanzas Industriales.
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Gerencia Financiera.

AREA : ADMINISTRACION
Investigacién de Operaciones .I1,IL.
Higiene y Seguridad Industrial.
Organizacion ¥ Di.recc:ién Industrial.
Administracién de Personal. |
Organizacién y Métodas.
Administracion de Proyectos.

AREA : COMERCIALIZACION

Mercadeo.

El procedimiento utilizado para determinar en cudl
asignatura incorporar una técnica en particular, fue mediante la
relacién de las técnicas y las aéiénaturas con las mismae; dreas de
aplicacion.

Luego se estudid los objetivos de cada asignatura Yy lo.s;.:-
alcances y beneficios de las técnica's, para determinar qué técnica
serviria para ayudar a alcanzar los objetivos de cada aaignatura.

Tomando en cuenta lo anterior se designé a cada técni;za la
asignatura en la que se sugiere incofporarla.

Cuando se rresenta mds de una opcidn para incorporar una
técnica en particular, lo que obedece a que dicha técnica estd
bajo los campos que comprende mAs de una .asignatura, ¥y Por
consiguiente se sugiere mas de una alternativa de incorporacion

especifica.
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Adema’é se presentan técnicas con las que ae propone formar
una asiélqatura técnica de caracter elec.;tiva.

Asi, las técnicas Control Total de lla Calidad (TQC), Justo a
Tiempo (JIT) y Computador Integrado a la .Manufacfura- (CIM), =e
proponen como 'cont‘fenidos de uné asignatura, ya g_ﬁe . Juntas
constituyen herramientas gerenciales éqcieroaas y modernas de la
ad{ninistracic’m, que ayudarian a solucionar malestare:la‘;' de las
indusatrias nacional'es- -

Disefio con Ayuda del Computador (DAC), Control de la
Diatribucién Fisica (CDF:), -?royecto con Ayuda del Computador
(PAC), por ser técnicas éue requieren la utilizacién de software
de aplicacic’n; especial, ase srugiere form'en parte de'una asignatura

que contenga técnicas de Ingenieria Indﬁstrial con ayuda del

computador.

En la siguiente tabla se muestran las propueatas de
incorporacion de técnicas en las " asignaturas del adrea
diferenciada, presentandose ftnicamente Jlas asignaturas en las

cuales se propone incluir las nuevas técnicas.
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ASIGNNTURAS POR CODIGO DE CARRERA

plulrfclelotm(FiT|FErnjojatiall

N{S|[uw|E|T|1|E{L|G|E[D|D|[D|F[Y

E|1lEfC|Cc|P|R|INJI|[P|P}IT{Y}T|H

plrly eyt

Pl |oqe (g1t

5|5 |55 |9 {355 5{3|5|9[3]|5]"

HOMBRE DE LA TECHICA { 'y B { f , + J 1 v 'y 1

PLANEACION DE LA CAPACIDAD 1 R " ‘

PLANEACION AGREGADA : I *
SECUENCIACION DE HAQUINAS 1l *
| LINEQ DE BALANCEC LOB ) | *

P |.PLANEACION DE LA PRODUCTIVIDAD B *

'R | OPTIHIZACION DEL DISENO 1

0 | PLANEACION DE RECURSOS DE MANUFACTURAC MRP) | * )

D | DISENO CON AYUDA DEL’ COMPUTADORC DAC )* @ |

u | zoop J[ %1%

¢ | PROYECTO AUXILIANDOSE DEL COMPUTADORC PAC ) £ | %

¢ | CONTROL DE L DISTRIEUCION FISICAC CDF > *

1 | CONTROL T0TAL DE LA CALIBAD( TQC ) e

0 | ANALISIS ABC I *

“N | ESPIRAL DE LA CALIDAD 1 ¥
JUSTO A TIEMPOC JIT ) — e |
TECNOLOGIA DE GRUPOS I *

MANUFACTURA AUXILIANDOSE DE COMPUTRDOR @ |
COMFUTADOR INTEGRADO A 1A HANUFACTURA _ @ I

{ [ CONTABILIDAD DE IA INFLACION B » i
CONTABILIDAD FOR RESFONSABILIDAD -l #

P CADENA DEL VALOR I * ]

N |. PRESUFUESTOS FLEXIBLES b # *

If | PRESUPUESTOS BASE CERO I *

8 CONTROL DE PRESUPUESTOS I *
ESTADO DE VALOR AGREGADO )L x| |
MOLISIS COSTOS EFECTIVIOMD I "

;| PLANERCION CORPORATIVA I M

D | ANALISIS ORGANIZACIONAL I

I | DISENO ORGANIZACIONAL _ I

1 | ENRIQUECIHIENTO DEL TRABAJO I * 4

1| ADHINISTRACION FOR OBJETIVOS . I : #

4 | CAPACITACION SXSTEHATICA I

! INSTRUCCION DE EQUIPOS I %

N | CONTROL DE PERDIOA TOTAL =

R M N I S L mmj

@ TECHICAS HA THCORPORAR EN ASIGNATURNS PROFUESTAS.
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Para lograr

contenidos programéticos de la carrera de Ingenieria

dentro

una mejor incorporacién de lasa técnicaa a

'de la cual se contemplen el mejorar los

los
Industrial,

niveles

metodolégicos de ensefianza, para obtener una mayor aplicacién de

las técnicas en las empresas productoras de bienes y/o

y asi, elevar el nivel técnico de las mismas,

eagpecialmente

servicios

en

las pequefias y medianas empresas, se propone el desarrollo de los -

siguientes Programas de Incorporacidn:

——

—

PROGRAMA Mo. 1:

DESARROLLO RELACION TECHICA EII-MEDIO EXTERMO -

OBJETIVO GEMERAL:

Desarrollar y mantener una estrecha relacion entre la EIl y el medio externo que facilite
el intercambio de informacion y servicies tecnicos entre ambos.

POLITICAS

ESTRATEGIAS

PROYECTOS

Establecer contactos y relaciones

con Organizaciones e Instituciones| :

del medio externo con la EII.

Impulsar la proveccion de la ElI
hacia el medio empresarial.

Hantener intercambios de informa-
cion con entidades educativas y de
desarrollo empresarial,

para el analisis y sintesis del
conocimiento teenico adquiride.

Incrementar la utilizacion del

computador como herramienta auxi-
liar para el calculo, diseno y re-
solucion de problemas de Ing. Ind.

Obteniendo membresiacs con Orga-
nismos e Instituciones profesio-
nales.

‘Desarrollando intercambios cul-

turales y tecnicos con otras
Universidades,

Realizando actividades con orga-
nismos nacionales relacionades

con el seotor empresarial,

Estableciendo contactos con
organismos extranjeros que pro-

porcionan cooperacion tecnica,

Desarrolle del Plan para obten-
cion de membresias o estableci-
miento de colaboracion bilateral
entre Institucieones y Organismos

profesionales con la EII.

Desarroilu del Plan de fctivida-
des e intercambios tecnico, cul-
turales con otras Universidades

e instituciones,

Desarrclle del Plan de Semina -
rios tecnico-culturales hacia el

sector empresarial del pais.

Impulsar la creacion de unidades

de asistencia y asesoria tecnica
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' PROGRAMA MNao.

2:

CAPACITACION DOCENTE

OBJETIVO GENERAL1

sas areas tecnicas.

Hejorar el nivel de cbnociniento tecnico de! cuerpo de docentes de 1z EII en las diver—

POLITICAS

ESTRATEGIAS

PROYECTOS

- Mantener actualizado al personal
docente en el conecimiento de tec-

nicas de Ingenieria Industrial,

N

I - Formar docentes especializades en

‘h areas especificas.

“rHantener actualizado al personal

. docente en el conocimientd de las

condiciones del sector empresarial
salvadoreno,

- Incentivando al docente a la

Investigacion,

- Promoviendo la asistencia a

eventos relacionados con los -
diferentes campos de la carrera
Universidades.

’

- promoviendo 1a realizacion de

_eventos tecnicos dirigidos a la

capacitacion del personal docen-
te. ) '

- Desarrollo del

rlan de capa-
citacion docente mediante cursoes

especiales dentro de la FIA.

- Plan de participacion en cursos
y seminarios de capacitacion por
Instituciones de desarroilo tec-
hico y empresarial,

- Programa de semiparios talleres
para desarrollo docente en pe-

riodos de interciclos.

PROGRAMA No . 3: HKEIONLOGIA DE ENSENANZA

OBJETIVO GENERAL:

Desarrollar metodologias de ensenanza que eleven el nivel de formacion profesional, a tra-
ves de mejorar el proceso de ensenanza-aprendizaje que responda a las necesidades del pais.

POLITICAS

ESTRATEGIAS

PROYECTOS

- Incrementar la aplicacion practi-
ta de los conocimientos tecnicos
adquiridos por los estudiantes en
el medio empresarial, ‘

- Fomentar la responsabilidad del
estudiante ante la empresa, como
futuroc profesional,

- Formar en el estudiante criterios
para el analisis y sintesis del
concoimiento tecnico adquirido.

- Incrementar la utilizacion del
computador como herramienta auxi-
liar para el caloculo, diseno y re-

1

In;renentando el desarrollo de
trabajos tecnicos dentro de
empresas en el curricule de la
‘carrera,

Promoviendo la participacion en
.las unidades productivas y de
aststencia tecn{ca de la Fin,

Desarrollo de compendios de tec-
nicas c'onprendidas por asignatu-
ra, por parte de los estudiantes

Increrentando el uso de Softwa-
re de aplicacion-de tecnicas a
problemas de Ingenieria disponi-

solucion de problemas de Ing. Ind. bles. .
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Programa de Capacitacion en me-
tedos de ensenanza.

-~ Plan de visitas tecnicas a em-
pPresas,

- Desarrollo de concurses de pro-
yectos para empresas.

- Realizacion de compendios de
tecnicas por estudiantes al fi-
nalizar los contenidos de cada
asignatura.

~ Creacion de Unidad de Desarrollc
de Software,




PROGRAMA No. 4: OBTENCION DE RECURSOS

OBJETIVO GEMERAL:

Obtener los recursos necesarios para el desarrollo adecuado de las actividades academicas.

1

POLITICAS ESTRATEGIAS

PROYECTDS

- Actualizar conocimientos tecnicos Realizando intercambios de in-

del personal docente, formacion entre EIl y organiza-
. { ciones de desarrollo educativo.
- fctualizar el recurso humanc espe- '

cializado en tecnicas de Engenie —| - Subseribiendose en revistas

ria Industrial. tecnicas especializadas en las
. diferentes areas del guehacer
- Crear y desarrellar laboraterios _ .
de la Ingenieria Industrial,
equipados adecuadamente.

. - Desarrollo de BibLioteca espe-
- Dbtener equiro necesario para el L. oo

. cializada.
desarrollo de las actividades . o
- Buscar fuentes de finanoiamien-
academicas .
to, sea de fondos propios o de

entidades del pais o extranderas

Establecer convenios de coopera-
cion tecnica con el entorno Uni-
versitario

Realizar gestiones para donacien
de textos de Instituciones, Emba
Jadas y Organismos Internacio -

nales.

Realizar eventos cientifico-cul
turales y artisticos( seminaries
panei-forum, etc. ).

Elaborar revista o folletos tec-
nicos de informacion, que inclu-
ya analisis y comentarios de as-

pectos relacionados con el medio

et o
——— ———
‘._‘_"-_—'——_—_—__—_74—7

e

PROGRAMA No. 5: RCTUALIZACION -CURRICULAR

=

OBJETIVO GENERAL:

Desarrollar un curricule:que proporcione a los estudiantes las experiencias y el conoci-
niento gue le ofrezea una meJor Preparacion; Y que este acorde a las necesidades del pais,

POLITICAS ESTRATEGIAS

PROYECTOS

- Evaluar periodicamente Ja curricu-
la de Ingenieria Industrial,

~ Realizando comparaciones y eya-
luaciones de los conteﬁidos
programaticos vigentes con nue-
vos coNocimientos.

- Implementar nuevas tecnicas en los
contenidos de! Plan de estudios,

evaluando su aplicabilidad en el | - flanteniendo Informacion de las

pais, eondiciones del Medio empresa-

- ‘ 1
: ) rial, economicas y socia
= Profundizar en nuevas metodologias ! Y les del

de ensenanza, - Realizando investigaciones pe-

. riodicas de desarrollos tecno-
- Dantener un proceso de constante :

. ) logicos
Innovacion en la curricula de la

Qarrera,

dies y metodologias de ensenanza

Desarrolle de programa de eva-
luacion curricular por areas
especificas: campos de orienta-
cion de la carrera, contenidos
programaticos del plan de estu-

Creacion de comisiones responsa-
bles del desarrollo de los pPro~
gramas generales,
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Estos programas. constituyen un Plan Estratégico para el
desarrollo soatenido de la carrera de Ingenieria Industrial, que
eatablecen en térrilinos amplios las politicas y procedimientos
requeridos para lograr los objetivos establecidoga, siendo el
principal: la formacién de profesionales mds capacitadoas para
‘responder a las necesidades de la sociedad.

Los programas exponen loa lineamientos a seguir para lograr
una eficaz incorpofacic’nn de nuevas técnicas en los contenidos de

‘

las asignaturas y una mejor evolucién de la carrera de Ingenieria

Industrial.

4.2 PLAN DE IMPLEMENTACION

Cada uno de los programas propuestos rpara la incorporacién de
nuevas técnicas en los contenidos programdticos de la carrera de
ingenieria Industrjial, contiene proyectos a través de los cuales
se alcanzaran los objetivos propuestos.

Para que cada programa funcione eficientemente, ea necesario.
establecer una comisién coordinadora de todos estos proyectoa, la
cual estard dirigida por un coordinador de comisién,‘ comisién
que sé denominard Comisién de Incorporacién de Nuevas Técnicas.

Dicha comisién sera responsable de realizar las giguientes

actividades por cada programa propuesto:

Programa No.l: Desarrollo Relacién Técnica EII-Medio Externo

+
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PROGRAMA Mo . 1: DESARROLLO RELACION TECNICA EII-MEDIO EXTERNO

COMISION RESPONSABLE: COMISION DE INCORPORACION DE WUEVAS TECNICAS

ACTIVIDAD DURACION O PERIODO
1
- GESTION, PLANIFICACION ¥ ORGANIZACIONK PE SEHINARIDS ¥ EXPUSICIONES TECNICAS DE
INSTITUCIONES PARA LA EII,
# Seleccionar temas de interes a desarrollar para la formacion de Ingenieres In-
dustriales. . 4 semanas
# Solicitar participacion a una o mas lnétituoiones relasionadas con el tema a .
desarroliar, 3 semanas
% Programacion de evento, - 1 semana
¥ Planeacion de logistica para el evento.. ' 1 semana
# Promocion de evento en FIR-UES y otras Universidades, -
# Realizacion de evento. i cada 4 meses
= PLANIFICACION ¥ ORGAHIZACIGN DE SEHINARIOS Y EVENTOS CULTURALES DE LA EII HACIA
EL SECTOR EMPRESARIAL. )
# Realizar investigacion sobre temas de interes para el seotor empresarial del
pais. _ 4 semanas
% SeLeocionar temas a desarrollar que beneficien al sector empresarial. 3 semanas
% Selecoionar 2 docentes y/o estudiantes participantes del evento come penentes. i semana
* Programacion de evento, 1 semana
# Planeacion de logistica para el evento. 1 semana
% Realizacion del evento. : ’ { cada 4 meses
- DESARROLLAR PLAN DE TMVESTIGACIONES DE CANPD ENFOCADAS A LAS AREAS DE L#t CRRRERA
% Definir areas de interes & investigar, . 4 seManas
# ELaboracion de Instrumentos para recoleccion de informacion. 3 semanas
# Planeacion de receleceien de informacion. 1 semana
% finalisis de la Informacion y creacion del banco de informacion. mensualmente
# Elaboracion de documentes tecnicos e informativos de las investigaciones reali-
zadas, bimensual
- IHPULSAR CREACION -DE UNIDADES DE ASISTENCIA Y RSESORIA TECHICA A TRAVES DE LA
PRESENTACION DEL PROYECIO A LA CONUNIDAD UKIVERSITARIR Y A INSTITUCIONES DE
COOPERACION TECHICA, -
# Revision de proyectos de Unidades de Asistencia ¢ fsesoria Tecnica. ) 3 semanas
# Solioitar a la oomision responsable, el acelerar la obtencion de recurso para .
creacion de unidades, . 1 semana
# Promocionar proyectos a traves de exposicion dentro de la FIR, recalcando benefi-
cios que generaria en el quehacer universitario, 3 semanas

——————— e
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PROGRAMA Mo . 1: DESARROLLO REIACION TECNICA EIT-MEDIO EXTERNO

COMISION RESPONSABLE: COMISION DE INCORPORACION DE NUEVAS TECHICAS

|

ACTIVIDAD

o

HRACION O FERIODD

- PROGRANA DE OBTENCION DE NEMBRESIAS Y COLABORACION BILATERAL.

% Elaboracion de listado de Universidades, Instituciones, fundaciones, Embajadas y
Organizaciones Internacionales con los éue se pretenda establecer relaciones.

# Determinar posibles contactos dentro de estas entidades.

» Elaboracion de carta informativa, exponiendo’ los objetives y motivos del proyecto
de membresias o de celaboracion, solicitar entrevista,

* Envio de correspondencia.

# Presentacion del Programa a Instituciones, obtencion de membresias o estableci-
miento de relaciones bilaterales de cooperacion.

i semana
3 semanas

i semana
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PROGHAMA MNo. 2: CAPACITACION DOCENTE

COMISION RESPONSABLE: COHISION DE INCORPORACION DE NUEVAS TECNICAS

N i

ACTIVIDADES ?‘ - DURRCION 0 PERIONO

- ELRBURQCIDH DE PLAN DE CAPACITACION DOCENTE
# Elaborar listado de las areas o tecnicas especificas.de capacitacion, 4 semanas
% Elaboracion de listado de Instituciones nactonales gque ofrecen servicios de capa-

citacion docente. 2 dias
# Obtener cotizaciones de cursos de capacitacion en las diferentes instituciones, 1 semana
% Elaboracion de Presupuesto y obtencion del recurso economico. 2 seManas

% Elaboracion del Plan rotativo de capacitacion docenteé; especizlmente docentes a
tiempo completo, en instituciones de desarrollo tecnioo empresarial. 4 semanas

* Elaboracion de programa de seminarios-talleres de capacitacion, impartida por el
personal docente capacitade a traves del plan de capacitacion ),

( Hetodologia similar a la expuesta en el PROGRANA Mo.i, Planficacion y Orga-
nizacion de Seminarios y eventos culturales de la EII ).
# Realizar seminarios de capacitacion. . i cada interciclo

* Gestar planes de capacitacion en el extranjero, a traves de embajadas u organis—

Mos internacionales, d & seMahas

art
i

% Seleccionar docentes para capacitacion en el extrandero. 3 semanas
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PROGRAMA MNo. 3: METODOLOGIA DE ENSEMANZA

COMISION RESPONSABLE: COMISICN DE INCORPORACION DE NUEVAS TECNICAS

ACTIVIDADES

DURACION © PERIODOT

- PROGRAHACION DE CAPACITACION DOCENTE EN HETODOS DE EMSENAMZA, SOLICITANDO A
COHISION DE CAPACITACION DOCENTE INCLUIR ESTA ARER, DENTRO DEL PLAN ROTATIVO
DE CAPACITACION,

- PLANIFICACION DE PROGRARA DE EVALUACION DE HETODOLOGIAS DE ENSENANZA UTILIZADA.

- DESARROLLO PLAN DE VISITAS TECHNICAS A ENMPRESAS.,
% Establecer coHtaotos con empresas manufactureras y gremiales.
# Solicitar visitas tecnicas a plantas.
¥ Programar visitas tecnicas u formar grupos de estudiantes visitanies por nivel
de carrera o por asignaturas.

- DESARROLLO DE PROGRAMA DE CONCURSOS DE PROYECTOS PARA LA RESOLUCION DE PROBLEMAS

0 DE DESARROLLO DE UNA EMPRESA REAL. ]

# Establecer contactes con empresas que permitan desarrollar esta clase de traba-
Jos por estudiantes de Ingenieria Industrial.

% Elaboracicn de banco de empresas disponibles.

* fAsignacion de proyectos en asignaturas relacionadas con el problema o con el
area especifica de irabajo.

# Establecimiento de bases de concurso.

# Evaluacion de proyectos por Jjuradoe( preferibleﬁente formado por docentes y re-
presentantes de la empresa ).

¥ Exposicion de proyectos y premiacion de mejores trabajos.

- PROGRAHA DE DESARROLLC DE CONPENDIO DE TECHICAS,
# Incluir en evaluaciones de asignaturas del area diferenciada, la realizacion de
compendios de las tecnicas comprendidas en cada asignatufa.
% Exposicin de trabajos.

- CRERCION DE UNIDAD DE DESARROLLOG DE, SOFTHARE.
% Investigar software que tengan aplicacion en las asignaturas de la carrera.
# Adquisicion de software( copias u originales ),
# Desarrollo de banco de software de aplicacion.
¥ Proponer uso de software en las asignaturas del Plan de Estudios.
% Organizar cursos para la ensenanza en-la utilizacion de sofiware de aplicicion

3

3 semanas

2 semanas

4 semanas

4 semanas

4 semanas

B semanas
3 semanas

2 dias

8 semanas
B semanas
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PROGRAMA No .4: OBIENCION DE RECURS0S

COMISION RESPONSABLE: COHISION DE INCORPORACION DE NUEVAS TECHICAS

ACTIVIDAD

DURACIOH O PERIODO

~ PROGRAHA DE ACTIVIDADES ARTISTICO-CULTURALES( Cines forum, festivales musicales,
obras de teatro, fiestas, etc. )

% Planear y programar eventos.
# Promocion de eventas,
# Realizacion de eventos.

- ELABORAR REVISTA 0 FOLLETO0S TECHICOS DE INFORNACION.
# Disenar revista o folleto.
¥ Planificacion de obtencion de informacion y produccion de revista,
¥ Elaboracion de machote.
¥ Revision de edicion,
# Reproduccion,

# Plan de promocion en Instituciones, Asociaciones y Universidades.
- ESTABLECER HECESIDADES DE RECURSOS PARR EL DESARROLLO DE PROGRAMAS.

- ELABORACION DE PLAN DE OBTEMCION DE RECYURS0S, QUE INCLUYA FINANCIAMIERTO Y
DONACIONES,

- SOLICITAR DONACIOHES DE TEXIOS DE CARACTER TECHICO A INSTITUCIONES, EHBAJADAS Y
ORGARISHOS IHTERKACTONALES,

- ELABORACICN DE PLAN DE EVENTOS TECHICOS 0 CIENTIFICO-CULTURALES.
# Beterrtinar topicos de interes en el sector empresarial relacionado con la carre-
ral Estudio de Hercado ).
# Planear y programar eventes.
¥ Promocion de eventos en el sector empresarial vy estudiantil,
# Realizacion de eventos,

3 semanas

1 cada 6 meses

SeMana

3

4 semana
3 semanas
1 semana

Trirestral

4 semanas

3 semanas

4 semanas

3 semanas

{ cada 6 Meses
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PROGRAMA No.

5 : ACTUALIZACION CURRICULAR

COMISION RESPONSABLE:

COMISION DE INCORPORACION DE NUEUAS TECKICAS

ACTIVIDAD

DURACION O PERIOID

- EVALUACION DE HETODOS DE ENSENRNZA.

- IMVESTIGACIONES DE MUEVUAS TECNIGAS APLICABLES EN LAS EMPRESAS,
# Investigar nuevas tecnicas relacionadas con los campos de la Ingenieria
Industrial, ' '
# Estudio sobre factibilidad de aplicacion de tecnicas en el sector empresarial
( estudio de campo, requsitos de tecnicas vrs, necesidades y capacidades de
EMPresas ). .:
# Evaluacion de tecnica, beneficios de utilizacion de tecnica vrs. formacion de
Ingenieros Industriales.
¥ Obtencion de bibliografia o elaboracion de folletos tecnicos.

#* Desarrollo Banco de Iecnicas,

~ PROGRAYMA DE EVALUARCION CURRICULAR POR ARERS.
% Estudio y proyeccion de campos de or:entacion de la carrera en el pais( analizar
situacion del Ingeniero Industrial, trabajos en que se desenvuelve, etc, ?

- PROGRAHACION DE REVISIOM DE CONTENIDOS PROGRHHQT]CUS DEL PLAN DE ESTUDIOS.
¥ Separacion de asignaturas por areas. N
% Revision de alcances por areas( grado de capacitacion en cads area en particu-
lar ). '
# Evaluacion de centenidos programaticos.
# Realizacion de cambies requeridos para mejorar grado de capacitacion en las di-
ferentes areas,

1 semana

semestral

2 Meses

2 semanas
i semana

trimestral

1 dia

4 semanas

4 semanas

4 semanas

]
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4.21 Programa de Incorporacion

Tomando en cuenta los costos de integracidn, el tiempo
necesario para la capacitacién requerida del personal docente vy
la preparaciéon para impartir cada técnica .en la asignatura

designada, se han establecido tres categorias de incorporacién: ‘
Técnicas a Incorporar a Corto Plazo

En esta categoria estan comprendidas aguellas técnicas gue no
reguieren muchos recurses para ser impartidas, y el costo no es
elevado. El plazo propuesto para que el docente conozca ¥y
prepare estas técnicas ea de un ciclo académico( b meses ), para
gue 8e empiecen a incorporar en el siguiente ciclo, al de su
preparacion.

Las técnicas comprendidas en esta categoria son las

siguientes:

I

Planeacion de la Capacidad

Planeacién Agregada-

1

- Secuenciacién de Mdgquinas

- Linea de Egquilibrio

b

— Planeacién de 1la Produ‘ctividad
- QOptimizacidén del Disefio
- Técnica Z00P

— Técnicas del Area de Finanzas( incluye 8 técnicas )
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Técnicas a Incorporar a Mediano Plazo

Comprende aquellas técnicas 'donde es necesario una
capacitacién y ‘la obtencién de considerables recursos, necesarios
para poder . impartir dich'a‘s' técnicas " en las asignaturas
correspondientes, con un costé consaiderable; el plazo establecido
para esta categoria es de un afio{ incluye 2 ciclos académicos )

Técnicas comprendidas dentro de esta cateéoria son:

- MRP : \

- Proyecto con Ayuda del Computador({ PAC )

~ Control Total de la Calidad( TQC )

- Andlisis ABC.

- El Espiral de la Calidad

- Justc a Tiempo( JIT-)

- Tecnologia de Grupo

~ Técnicas del area de Administracién( que incluye 8: técnicas )

—~ Técnicaa del area de Comercializacién( gque incluye 8 técnicaa )
Técnicas a Incorporar & Largo Plazo

En .esta categoria se encuentran técnicas que necesitan de
equipos especificos para poder impartirlas y una cagacitacién con
un costo elevado; se ést.ablece un plazo de 15 xvnese_s( 3 ciclos
académicos ). N

Dentro dé esta categoria se comprenden técnicas como son:

— Computador Integrado a la Manufactura( CIM )
— Control de la Distribucién Fisica( CDF )
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~ Disefio con Ayuda del Computador( DAC')

- Manufactura con Ayuda del Computador{ MAC )

4.2 2 Procedimiento para la Incorporacidon de técnicas

Basandose en la distribucién de las técnicas en las
aaignaturas del &rea diferenciada, se ha establecido el siguiente
procedimiento por medio del cual las. técnicas ssrdn incorporadas
al plan de estudios:

El director de la “Escuela de Ingenieria Industrial, convocara
a una reunién con el personal docenteé, donde entregard los
_programas de las asignaturas con las respectivas modificaciones,
d;a acuerdo a lo establecido en la matriz de técnicas-asignaturas.

Cada docente, de acuerdo al grado de conocimiento que posea de
la técnica propuesta, expondrd si es necesario la c:apacitacic')n
para impartir la técnica adecuadamente.

'Cuando el docente conozca y esté capacitgao, en la técnic.za ¥y
héya disefido la adecuada metodologia a utilizar, desarrollara el
programa para impartir la técnica en la asignatura respectiva y,

posteriormente, desarrollara dicho programa.

Mecaniamo=g de Control para la Incorporacién de Técnicas

Con el objeto de evaluar el desarrollo de la incorporacién de
técnicas y ensefianzas de las mismas dentro de las aszignaturas de
la Carrera, se establecerd una comisién evaluadora( responsable
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de controlar el desarrollo de todos los progfamaa ).

La comisién evaluadora eaté.ré integradé joln) i
— Un docente de la EII
- Un instructor.de la EI_I=
— Un representante eatudiantil de Ingenieria- Industrial, que

deberid eatar a nivel de tercer afio de la carrera cono m'inimo Mg
poseer un buen record académico{ un promedio de 7.5 como mini -
mo ).

Las evaluaciones  deberdn comprender aspectos como la capacidad
del docente en cuaﬁto al conocimiento técnico, la metodologia de
ensefianza utilizada, la ' actitud de loa estudiantes vy los
problemas que se presenten en el proceso de ensefianza.

Esta comisién realizara las evaluaciones respe_ctivas, dos
meses después de iniciado el ciclo( en el que se réalice la
.incorporacién ) y al finalizar dicho ciclo; para verificar si se
ha efectuade la inéoux_*poracién adecuada de las técnicas propueatas
en base a lo planeado.

La éomisic‘m elaborard un informe por cada asignatura gque
.p‘resentaré al Director de la.EIL ) ‘ -

El Director, la comisidén Evaluadoi'é v el docente responsable

de la asignatura, discutiran mensualmente loa resultadeos de la

evaluacién y las posibles correcciones y mejoras a realizar.
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4.2.3 Costos Globales para la Incorporacion de Técniqaa a los

¢

Programas de Estudio de la carrera. :

« o

Para logrc_::xr la i'ncor_:poracién de las técnicas, es rhlgace'sario
-considerar los costos implicados eﬁ dioha incorparacién, que
comi:renden los siguie‘rllt;as ‘rubros: -
capacitacion: ’

La Capéx_citacién del 'R-ecurso Humano que,
proporcione el conocimiento técnico necesario para
la .apligaqién v enseﬁanga de una: téc_:hica ‘en .’
._'particuli-ér, conatituye el rlaguerimiento érincipal
y para ello, se considera la capacitacidén_en el
ambito nacional, a través, '_-de _Insti@:ué:icines
dedicadas al des‘!arrolloa. educativo del . pais o -
mediante ‘maestrias y espeo_'ializa:cién técnica. -

N

Costo ....... .. C 33,450.00

.Bibliografia: ' ' - . ‘

Constituye el material” Bibliografico requerido .
para el sstudic de las técnic'as y que ea la base

"para el conocimiento de -las mismas. o . .

COSEO o C 7,600.00
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Material Diddctico:

Comprende todos aquellos materiales Yy
"herramientas" necesarias para el proceso de
enaefianza de las técnicas.

Incluye audiovisuales, slides, peliculas vy
foleteria, _que para efectos de estudio, se
considerardan como ﬁarte de los gastos operativos de -
la ’facultac; Yy no =se incluiran en la inversién
inicial. | ‘

Para los costos de los BSoftwar de aplicacién de
técnicas propuestas; se han considerado precios
de softwar originales, aunque es posible obtener
coplas a un menor costo.

Costo .o C 155,000.00

Yiguipo:
Dentro del Equipo requerido para impértir las
técnicas propuestas se c;)nsideran:
—~ Un computador con Pantalla de‘alta ré'_solucién,
Proceaador de 32 Bits, Memoria principal 1 MB,

Disco duro 50 MB, Graficadora y otros Implemen-—

tos, con un costo de C. 66,@@9-00
— Impresor Convencional C 4,500.00
- Retroproyectores C 3,500.00
- Proyector de Slides C  6,184.00
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— Proyector de Peliculas C 8,000.00
- Pantallas C. '1,500.00

Costo Total C 83,684.50

Instalaciones:

Infraeatructuras de . apoyvo a las actividades

~académicas, que proporcione el ambito de esatudio y

trabajo regueridos para una mejor asimilacidén en

el proceso‘ de ensefianza.” Los costos de las
instalaciones no se. considé'r.ar'én, _debid_o a dque :

forma parte del proyecto de reconstruecisn fisica de

la Facultad de Ingenieria y Arquitecﬁur;; ademas de

ndlpoder contar con loa costé_)s actuales del proyectg.

Costo Total ........ C 279,734.60

(Para referencia de los costos ver D_ireétorio de Técnicas).

Este costo total representa la "invex;sic'm inicial necesaria
para dque las técnicas propuestaé puedah ser incorporadas en los
contenidos de las asignaturas. de la. C.arrera de Ingenieria
Industrial, considerando los réquerimient;oé para el desarrollo de
las actividades ‘académicgis necesarias para_impar}:irlaa-

v

Organizacion de la Comision de Incorporacion de Nuevas tecnicaa

Anteriormente se describieron los programas desarrollados asi
como las actividades a realizar en cada uno de ellos para que se
de una eficaz incorporacidén de las técnicas propuestas, de tal
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manera que constituyan un- proc;eé.o de .des‘arrollo sostenido de la
Eacuela de Ingenieria Industrial.

En cada programa se present.an: e} objetivo general, las
politicas del programa, las iestrategi'as,. los proyectcle de cada
prograxﬁa que conlleva la realizacion de actividades{ que 'e,staré.n
bajo la responsabilidad de la comisidn de. Incor-boracié_n de.,- Nuevas '
Técnicas.

Esta comisién estard bajo la Direccién de la Escuela de

Ingenieria Industrial.

Peraonal de la Comisién

La comisién estard formada por wuna coordinador que  se
encargard de ejercer un control sobre sus ¢olaboradores, asi como
d¢ asesorarlos y ayudarles a que realicen sus labores de la mejor
l‘nanera. - .

Este coordinador tomara decisiones con la participacion de sus
colaboradores. Tomando en c_ueﬁta la carga de trabé.jo que
requieren las activiciadés de cfada i)é‘bg_rama,. ae;. _proﬁbne . la

aiguiente organizacion:

[

COORDINADOR DE LA COMISION -

Requisito: Docente de la EII( 1 Docente a Ti'emp_o completa )

Carga de Trabajo: 4 horas/dia
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Caracite,ristiéas del Coordinador:

- Capa[cidéd para planificar y dirigir

- Poseer una visién.innovadora

* — Tener ur;a personalidad sociable

'~ Contar con un buen desenvolvimiento

- L’}apacidad para éstablec_er contactos

— Tener un eapiritu de investigacién

- Ser diné.micéqr,. ‘ ' -

~ Con entrega 'a este tipo de actividades

— Tener iniciativa propia.
Responsabilidad:
La responsabilidad gue tendrd el coordinador seré

. la ‘de: )

- Elaborar Plan de Trabajo mensual a. desarrollar pdér la Comisién.

- Velar ﬁqrqﬁe lo= -objetivc;s es;tab_le;:ido;._t para cada programa sean,
-alcanzados. L

- Dirigir .y controlar e'l buen funéionamiénto de los proyectos ¥

acti\;'idades del-prograxﬁa fespectivo.

- Definir y establecer tareas ﬁecesarias para el desarrollo de

los programas.

Autoridad:
El coordinador sera la autoridad méxima de la comisién
.y se regird por las politicas de los programas y sus subordinados

seran los colaboradores.
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El coordinador podrd realizar modificaciones que considere
convenientes dentro de los programas, siempre y cuando dichasa

modificaciones esten - dentro del objetivo :y politicas del

programa; en caso contrario presentaria las sugerencias al
Director de la Hscuela de Ingenieria Industrial, quien
determinara 281 es conveniente o no dicha modificacidén. o

augerencia.

PERSONAL COLABORADOR

Requisito: Ser Instructores de_1|a EII( 3 Instructores )
Ca-ré‘a de Trabajo: _2 Hdras/dia
Cara.cteristica_.ls: -

- Tener espiri#u de.im{eafigaéién
- Contar con disposicién para trabajar en este tipo de actividad
- Ser dinamicos ' ‘ '
- Cor_l iniciativa

~ Ser responsables !

- Un buen record académico( promedio 7.5 como minimo )

Reasponsabilidades:
- Encargados de realizar tareas de investigacién operacién. ’
—~ Colaborar con el coordinador en la realizacion de las

actividadesestablecidae; en cada programa.
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o ‘Recurso Humano Disponible

i
_ . . [

Dentro de la EII exi‘s_t’e ‘personal " con 1aB caracteristicas

deaseadas para el desempeno V. me.jor desarrollo de 16&_”;' progi‘amas

4

l

propuestos, que podran asumlr la responsablhdad de la carga ~de

. T P
-

trabajo que los mismos cargos exigen. . ] ) ?

. . ., v

Evaluacién de la Comisién
} o ‘ .

~ N

" El Director de-la EII, realizarda reuniones . menauales- .para

an i P
+

‘conocer los avances de cada programd y la eficiencia de la

i
1

‘ K ) § ' ' [} N v i s L. "‘ : -' - L
comisién, asi como tomar medidas de retroalimentacién o . solucidn

a posibles problemas que se.presenten, a’ traves 'de’ "la’'. consulta

con la comisién. -.- - . - o . o

.

Control del Logro.de la Comisién

N .
4 ' ' '
H - s oAt

-

Para  ejercer un c‘ont'r"ol - sobre -el logroc de la- comisién
. . Lo % [ r +

' coordinadora de la Incorporacion de Nieévas Técnicas y-asai, poder

evaluar la eficiencia y eficacia de 'la-.misma; "'ésta_- ste'ndi'é que

[8

iniciar sus labores, desarrollando un plan mensual de trabaao a

.

realizar, basandose ‘en. las act1v1dades de .loa dlferentes'

programas y es’tabléc:ienélo metas a cu'mplif en eae _pez"iodo-

v e -vd

. Dichas metas tendran que establecerse tomando en ‘cuenta el

desarrollo de los programas, cuantlflcando los resultados de las

.

" diferentes act1v1dades au desarrollar'. ' ST A
Eas decir ‘que los elementos a evaluar- 6 las metas,
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t ) ok ' B bl . g

ca T -c“qmpr,én'déraﬁf. : '{é-i oumphmlento de los plazos de tlempo fl;jados

='.4‘ e ot R

para cad’a.'ac,‘io.ividad.- R T
. S . T, ., ' Ln T FEE: .
oo~  El log_rov de imembremaa y/o 'establecnmlento -de n_relé_u_:lqnes

N e R » - ‘!':,? "

.‘ _bilaterales . de cooperacioén ‘con 3 1nst1tuc1onea . organlzamones .

- N i # - 2 K
s

educatwas o de desarrollo del medlo para el pmmer semestre de

. L
. a

; ' .ltgabajo‘ B . . N " .. - ‘)‘ N e ’ ) .‘ ’ .
- o : P Ca et S N - .
A Cumplir:' conj la” metaf de B realizac'ién' de eventds,.  como

s semmamos,_\talleres etc., que en cada programa se establece.-n -y

k. Lot por 10 menos uno cada 3 0_6 meses, segun sea el caso.

] L '-|
v »
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I T0 DE. TGRS DE INGENIERIA THOUSIRIAL DF LAS ASIGNATURAS DEL AREA DIFERENCIADA DE FSTA ESPECIALIDAD]

LE;...n;;.mu..z..,ﬂu,‘,m.,ﬂi_m_

HOWBRE DE LA ASIGNATURA: PRE-REQUISITO: .
PIDUJO TECHICO COMUNICACION ESPACIAL GRAFICA I

OBJETIVO GENERAL:
Que los estudiantes adyuieran los conocinientos de las representaciones graficas, que per-

nitan utilizar correctanente el dibujo en 1a comunicacion de ideas, y la interpretacion y representacion

de los distintos elementos de ‘Mmaquinaria.

[

TECHNICAS DE REPRESENTACION DE PLANOS

Consiste en hacer una pepresentacion que haga del consulter del Wiswo, una facil interpretacion, asi
como upa uniformnizacion de la representacion. -
Basicamente se tienen dos sistenas de representaclon que son: el sistena europeo y el sistema america-

no. La diferencia entre ambos sistemas radica en la posxcxun de aparecimiento de las vistas que cowponen

“el obgjetso.

TECNICAS DE ACOTACION

Todo dibujo, adewas de proporcionarnos todas las indicaciones necesarvias para la fahricacion de una
pieza en el taller o en la fabrica, debe ser armonico en todes sus detalles, tener su prapia estetica y
representar las indispensables indicaciones escritas bien realizadas y de dinensiones adecuadas al con-
Junto del dibujo.

pcotado. Es la representacion yrafica del dimensionawiente de las piezas. Es una parte muy inpor-
tante del dibujo, ya que la falta de una cota o dimension puede iupedir la elaboracion de una pieza. -

Cota. Is la dxnens:on real graficada en cifras y se ypuede expresar en unidades metricas o sistena
ingles. Los elenentos que confornan la cota son: la linea de referencia, la linea de cota, la cifra,

y la cabeza de flecha.

Los tipos de acotades gue se pueden tener son:

1. Acotado en serie. Cuande las lineas de cota se colocan una a cnntinuaciun de la otra haciendo

una cadena.

2 acotade en paralelo. Cuando las lineas de cofa se colacan equidistantes y paralelas a la pieza.

3. fcotado progresive. Se fija en el origen una cota de cero que corresponde al elemento de referen-

rencia y las cotas se colocan en forma progresiva y centinua. Es una represen—

tacion simplificada del acetado en pdraleln.
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LAS ASIGNATURAS DEL AREA DIFERENCIADA DE ESTA ESPECIALIDAD

S

T?mHPENBIO

DE TECHICAS DE INGENIERIA I

NHOHBRE DE LA ASIGNATURA: PRE-REQUISITOS:
TECNOLOGIA INDUSTRIAL I HETODOS DE DISERO Y QUIMICA TECHICA

OBJETIVO GEMERAL: . .
Proporcionar al alumno experiencia real para construir piezas y nodelos utilizando los ma-
teriales, maguinas elementales y tecnicas adecuadas, codo un medio- para ayudarlo a escoger, utilizar y juz-

gar #nejor los praductos industriales.

-

TECNICAS DE MECANIZADO{ PROCES505 DE PRODUCCION >

Dicha tecnica encierra lo gue son los proceses de fabricacion de productos metalices, por medic de he-
rramvientas manuales, waquinas.herramientas y la conformacion en frio y en caliente de los wmetales por We-
dio de tecnicas conocidas y equipos disponibles.

Dichas tecnicas de mecanizado se pueden elasificar asi:

= Tecnicas de Proecesos de Haguinade

- Tecnicas de Proteccion y fAcakados Superficiales.

TECNICAS DE REPRESENTACION GRAFICAH

Ver definicion en Dibujo Tecnico, en pag. 148.

TECNICAS DE MEDICION

Medicion es medir una magnitud y compararla con otra wedida como unidad de veferencia.

Las wuagaitudes de comparacion 0 unidades estan legalmente establecidas. fAsi 1a temperatura normali-
zada para la forma DIN es de 20- C, para wmedir una pieza.

Existe una serie de instrumentos de wedicion y los cuales varian de acuerdo al chjeto y parte del. Wis-
Mo a medir. . &

Dentro de las tecnicas de medicion sobresalen: la comparacion directa, la cemparacion por tanteo,

1a comparacion por caleulos con dates de referencia. .

TECNHNICAS DE ACOTACION

UYer definicion en Dibujo Tecnico, en pag. 148.
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COHPENDIO DE rncmcas T THCENIENA TNDUSTRIAL D 5AS ASIGRATURAS DEL AREh DIFERRNCIAD DE ESTA ESPECIALIDAD

NOMBRE DE LA ASIGNAIURA: PRE-REQUISITO:
TECNOLOGIA INDUSTRIAL IIX TECNOLOGIA INDDUSTRIAL I

OBJETIVG GENERAL:
ftue los estudiantes condzcan los wateriales. y los diferentes procesos tecnolpgicns de fa-
bricacion, aplicables para cumplir requerinientos de cierto diseno dado, y definir sus efectos en los ﬁgtn-

dos y la programacion de la produccion, el control de la calidad u otras tecniras ﬁe Ingenieria Industrial.

ELEMENTOS DE DIBUJO TECHICO MECANICO

Incluye las tecnicas de representacion graficas( mencionadas en Dibujo Tecnico y Tecnulngla Industrial
I ), que perniten interpretar o representar las ideas de un provectista, para que estas puedan ser adopfa-
das o interpretadas y cumplir los objetives con los que se han elaborado. ;

DIAGRAMA DE DESPIECE
Tecnica de representacion grafica que se utiliza para visualizar la forsa en que se realizara el monta-
je de las diferentes piezas que conforman un dispositive o equipo mecanico.

TECHICA I)LE LAS SUPERFICIESC Asperezra Supexrficial 2

La tolerancia es la diferencia algebraica entre los limites de la distancia naxina y ninima. Su Hag-
ni tud g, especificacion estan determinadas por las necesidades funclnnales del cunpnnente y la econpnia
en la pruducclun. . Para establecer la tolerancia existen .diferentes netodos dependiendo de los reque--
pinientos de ensamble de las piezas, de tal manera que pernita lograr el cantral disensional negesario.

PLANEAMIENTO DE LA .CALIDAD -~ .

Ver tecnicas de Control Estadistico de Calidad, en pag. 178.

‘ANALISIS ¥ DISEMO DE PIEZAS

Incluye lé.deteruinaciuﬁ de las especificaciones de las piezas componentes y del ensamble completo.
Deterninacion de los criterios especificas que se usaran, y de su inportancia relativa, tales como el
costo de instalacion y operacion del netodo propuesto, la fatiga, el esfuerzo, etc. Deterninacion de
las restricciones sobre el metodo de ensamble.
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| CONPENDIO DE TECHICAS DE INGENIERIA INDUSTRIAL DE LAS ASIGNATURAS DEL AREA DIFERENCIADA DE ESTA ESPECIALLDAD

NHOMBRE DE LA ASIGNATURA: PRE-REQUISITO:

PRIKCIPIOS DE COMPUTACION MATEHATICAS III

OBJETIVO GEMERAL:
Instruir a los estudiantes de todas las carreras de Ingenieria sobre la utilizacion efec-

tiva del computador como herramienta esencial de calculo, para el desarollo de -actividades propias de la
ingenieria.

FLUJOGRAMACION

Es la representacion grafica de la solucion' de un probiemna dado. -
La sinbologia que se utiliza es la siguiente:

Inicio o fin

Operacion

D Read( Entrada interna de datos )
' . Imput( Entrada de datos por el teclado )

andicion

1i1



COMPENDIO DE TECNICAS DE INGENIERIA INDUSIRIAL DE LAS ASIGNATURAS DEL AREA DIFERENCIADA DE ESTA ESPECIALIDAD

—_— Flugo de e,jecucion

O Conector dentro de la misWa pagina

. ) Conector fuera de 1a pagina

PROGRAMACION EN LENGUAJE BASIC

Consiste en desarrollar prograwas en lenguaje BASIC.
BASIC. Es un lenguaje de_alta'niuel de tipo cientifico y gue trabaja en cierta medida la forma comer—
wercial . Es poderoso y facil de aprender y tiene la caractepristica de usar palabras cortas llamadas ins-

trucciones, simboles sencillos y funciones watematicas de uso cemun.

LOGICA COMPUTACIONAL

M

ALGORITHOS. Secuencia de pasos para resolver un problewa.
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“DE ESTA ESPECTALIDAD)

NOMBRE DE. LA ASIGNATURA: PRE-RE(UISITO!
TECNOLOGIA INDUSTRIAL III TECNOLOGIA INDUSTRIAL 11

OBJETIVO GENERAL:
Que el estudiante adquiera adiestraniento u experiencia real, de las posibilidades de
aplicacion de las tecnicas de la Ingenieria Industrial, en toda su amplitud, para la produccion de bienes

y/0 servicos.

N

" ANALISIS DE ¥FABRICACION

Trata de detersinar las facilidades( medios ) y wetodos de conformar( modelar o mecanizar ), nontar o
arkar, inspeccienar y empacar el producto de una empresa.

Se relaciona con los nuevos productos por medio de un analisis de pre-produccion del diseno prapuesto
y con los productos -actuales por’'medio de un analisis de post-produccion.

Fases del analisis de pre y post-produccion:

i. Reconocer el problema,

2. Definir el problema,

3. fnalizar el problewa,

4, Sintesis{ propuestas de solucion ), . ’ -

5. Evaluacion,

6. Presentacion de la solucion o de respuestas.

ANALISIS DE FRE-PRODUCCION. Es el estudio, ordenado de un producto usande la imaginacion creadora
desde sus inicioss aqui es donde se realiza investigaciones de eficiencia probables de un objeto pro—-
puesto. El analisis de pre—produccion significa anticiparse a la operacion de cowbinacion de componen-
tes ﬁue funcionan.

ANALISIS DE POST-PRODUCCION. Consiste en conocer el efecto en operacion y las causas aparentes, 0
sea trabajar en forma retroactiva para encontrar causas reales., Se requiere que agui se sea creative

. para gque tengan anplitud en el espacio de solucion o que no existan reglas que lo liniten. Incluye el
escoger o destacar con facilidad y lo cual no esta restringido. Aqui no se altera o compensa para als

capzar un disene depurado, se crea un diseno depurado pero de la fabricacion.
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ANMALISIS DE CONFIABILIDAD

La confiabilidad es una prebabilidad donde se efectua un numere finito de ensagos, existiendo en con-
secuepcia un riesbu que estara comprendido dentro de un intervalo dado ypor las probabilidades. ¥ que de-
yendera del numero de ensayos y de la relacion de ocurrencias entre el total de ensayes.

La confiabilidad esta relacionada con el tiempe dado, la gonfiabilidad es una funcion decreciente o
al wenos no creciente en el tiewmpo. 51 la causa es aleatoria con iguales probahilidades de ypresentarse
en un instante cualquiera la confiabilidad del sistema se representa por una exponencial decreciente,

Del grafico que compara la densidad de confiabilidad o tasa de defectos( @) contra el tiemps es que

se disenpa lo que se conoce coe ™ curva de ta banera .

PROCESO DE DISENO .

-Ver delinicion en Ingenieria de Metodos, en pag. 163.

CONUVERSION DE LAS TOLERANCIAS DE DISENO A LAS
TOLERANMCIAS PE FABRICACIOHN

Esta tecnica se hace en base a] uso de las cartas de tolerancias y que solo son la interpretacion de
las tolerancias de fabricacion. ¥ rueden ser calculadas por medio de los wetodes de: Intercambibilidad

conpleta y Montaje gstadisticn.

TECNICAS DE PRESUPUESTACIOMNM DE FABRICACION

Un presupuesto de costo es un intento de pronosticar o predecir los gastos en que se debera incurrin
para fabricar un producto. La presupuestagion de los costes de fabricacion se puede consideraf COMO UD
Juicin hecho despues de apreciaciones cuidadosas de tedos los factores, por mediz de caleulos para deter-
winar 1a cantidad de wano de obra, meterias primas, y servicios necesarios para producir la pieza.

Basicamente existen dos fiyes de presupuestos que son:

" - El Presupuesto tecnico. fue se da en unidades fisicas.
~ El Presupuesto financiero. Que se da en unidades monetarias.

De este ultimo se habla en detalle en Analisis Financiero, en pag. 192.
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HOMBRE DE LA ASIGHATURA: PRE-REQUISITO:
INGENIERIA ECONOMECA PROBABILIDAD ¥ ESTADISTICA

OBJETIV0 GEMERAL: .
fiprender a aplicar las tecnicas adecuadas a las alternativas que plantean los problewas de

ingenieria economica y peder tomar decisiones, determinando la alternativa mas factible a inplantay.

TECHICA DE COS5TO ANUAL pe

Es sinplenente el patron de coste de cada alternativa transformandc en una serie uniforne equivalente
de costos anuales a la tasa ninima requerida de rendiniente "i”. La alternativa que tiens la serie

anual mas baja de costo annal es la seleccion yue conviene.

TECHICA DE UALOR PRESENTE

Consiste en la reduccion de todas las diferencias futuras entre alterpativas a una sinple cantidad
actual equivalente o en un tiempo igual a cerp, para que posteviormente se comparen dichas alternativas

y se tome una decision.

TECHMICA DE RAZ0N DE HETORMO O TAS5A DE REHDIMIENTO_

Es el interes que hace que los costos sean equivalente a los ingresos y que requiere de una solucion

de prueha y error., Dicho wodelo iguala los costos a las ingresos.

ES5TaD0 DEL UVUALOR AGREGADO

Tecnica recomendada para ser incorporada en esta asignatura. ver su deseripcion en pag. 252
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NOMBRE DE L ASIGNATURA: PRE-REQUISITO: v
INVESTIGACION DE OPERACIONES I PROGRAMACION I ¥ ESTADISTICA

OBJETIVO GENERAL: - A - ) ) i
Que el estudiante aprenda a formular modelos matematicos rara poder generar soluciones

optimas a problemas de ingenieria.

Aplicar, interpretar y fomentar las diferentes tecnicas de Investigacion de Operaciones
en el anbiente de trabajo de! Ingeniero Industrial.’

PROGRAMACION LIMNEAL O PL

Es una estructura natenatica, una clase de modelos de programacion wmatematica, destinados a la asigna-
cion eficiente de los recursos limitados en actividades conocidas, con el objeto de satisfacer las metas
deseadas{ tal como maximizar beneficios 0 niniminizar costos ).

La caracteristica distintiva de los medelos de programacion lineal es que las funciones que representan
el objetivo y las restriciones son lineales. Cualquier rroblena que.satlszaya las consideraciones de esta
estructura puede plantearse como un proyrana lineal y resolverse por medio de una tecnica estandar de so--
lucion deterninada: Metodo Simplex. -

Consideraciones de la Frogramacien Lineal.

- Divisibilidad. Todas la variables pueden asumir cualquier valor real.
- Condiciones de no-neyatividad. Todas las variables san no-negativas.

- Linealidad. Todas las relaciones entre variables son no-negativas.

-

* Un prograua lineal puede ser del tipo de waximizacion o minimizacion, las restricciones pueden ser del
tipo renor o igual que, mayer oigual que, o iyual a: u las variables rueden ser no negativas o irrestric—
tas en signo, no obstante que todas las variables son declaradas no negativas.

METODO GRAFICO

El proposito de este metodo no es proveer un metodo “practice” para resolver problemnas lineales, wa
que usualuente los problemas practicos incluyen muchas variables. La idea del metodo grafico es el de
graficar el espacio de soluciones( factible ), el cual se define como el espacin encerrado por las res-
tricciones. La solucion optima es el punto( en el espacio de soluciones ) que maxiniza o minimiza el va-
lor de la funeion objetive "x.
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METODO SIMPLEX

Se basa en el metodo grafice, ya due este muestra geometricavente que a fin de determinar la salucion
optina, es nécesario considerar unicamente Ios puntos extremos( o esquina ) del espacio de soluciones;
al elaborar esta idea algebraicanente se desarrollo el metodo simplex.

La solucion general del metodo simplex consiste en buscar a traves de las soluciones factibles basicas
( o puntos extremos ) pasar una solucion factible basica a una adyacente que tenga un mejor valor de la

funeion objetivn. Este proceso continua hasta que ya no puede loyrarse mejoras.

PROBLEMA DUAL

La dualidad tiene una util interpretacion economica y se usa awpliamente en la teoria econonica. Ade-
mas de ser de interes teorico, la dualidad es el nucles de analisis de la sensibilidad o de post-optinidad
de la progranacion lineal, es decir que se utilizan las relaciones de dualidad para obtener infornacion
adicional sobre las variaciones en la solucion optima, debidas a ciertos cawbios en los coeficientes y en
1a formnlacion del problema.

Para encontrar la solucion del dual se utiliza el metodo simplex tosando en consideracion las relacio-

nes y cpiterios de dualidad y denominarse entonces, wmefodo dual simplex.

PROBLEMAS DE TRANSPORTLE ¥ ﬁSIGNRCIOH DE RECURS50

fungue el problema de transporte puede resolverse por el metodo simplex regular, sus propiedades espe-
ciales ofrecen un procedimiento de soluciones mas convenientes.

El wodelo de transparte es util para solucionar problemas que tratan con asignaciones de materiales
desde puntos de envio hasta puntos de recibo. El objetivo del modelo es proporcicnar respuestas optimas
en terninos de ninimizar los costos de embarque. ’

Las soluciones del wetodo del transporte, suelen tener una solucion basica o inicializacien, 1a cual

puede ser realizada por cualquiera de los tres siguientes uetodos:

- La esquina norceste,
-~ Fl costo ninime o Russel,
- Upgel o aproximacion.

La solucion optima se puede encontrar por wmedio de:

~ Stiping Stone,
- Circuitos,

.~ El banguillo.
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|

SISTEMAS PETERMINISTICOS DE INUENTARIOS

in problema de inventario existe cuando es necesario guardar bhienes fisicos o uercahcias con el propo-
sito de satisfacer la demanda sobre un horizonte de tiempo especificadof finito o infinito ). Casi cada
empresa debe alwacenar bienes para asegurar su trabajo uniforse Y eficiente en sus operaciones. Las deci-
sipnes considerando cuando hacer pedidos y en que cantidad, son tipicas de cada problera de inventario.

Los modelos deterministicos de inventario suponen que Se CORDCEN con gerteza las cantidades necesarias

sobre periodos suhsecuentes.

PROGRAMACION DINAMICA

Es5 un metodo de calcule, que perni te descomponer un prohlena complejo en una secuencia de sub probleras
nas faciles mediante una relacion recurrente gque puede evaluarse por etapas.

Es util para rvesolver prohlenié coMb sons

fisignacion de recupsos( del tipo wodula )},

Proyranacion cronologica de produccion,

Problenas de suptido( o de ajuste ),

Operaciones de procesd de nultiples etapas,

Control de procesos quinicos.

*
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NOMBRE DE LA ASIGNATURA: . PRE-REQUISITO:
HIGIENE ¥ SEGURIDAD INDUSTRIAL -MEF-113 ¥ TIN-315

OBJETIVO GENERAL: _
flue el estudiante adquiera conocimientos sobre las normas y tecnicas relacionadas con la
higiene y seyuridad industrial, que le pernitan tomar concientia de su parficipacion efectiva en la preven-

cion ¥ control de riesgos ocupacionales en los centros de trabajo.

ANALISIS DE ACCIDENTES

! - 3 - i - N -
Consiste en hacer una investigacion de los accidentes, los cuales se catalegan segun consecuencias,
sobre los danos copporales causados gque pueden dar coro resultado la incapacidad parcial o total perma-
nente y a veces la muerte. Tamwbien puede indicarse de danos materiales como una explosion o un incendin.

LETREROS E INFORMACION DE LA SEGURIDAD

Fs una tecnica que se basa en la necesidad de desarrollar un sistema estandar de infermacion acerca de
la seguridad, utilizando letreros, en lugar de palabras un@canante. Tambien se basa en la necesidad de
crear un idiowa comwn que satisfaga el awmento que se chbserva en los viajes y en el intercambio comercial
internacional, asi como en el desarrolle de una fuerza de trabajo multilingual.

El idioma utilizade en los letrerss de seguridad, se basa en una combinacion de colores y formas gecme-
tricas establecidas por el British Standar institute BS 3378 1976,

INSPECCION EN LUGARES DE TRABAJO

Fsta tecnica muestra como deben de realizarse las inspecciones.
Las Tabricas se inspeccionan, con el ohjete de detectar las condiciones mecanicas o fisicas inseguras,
capaces de producir accidentes de trahajo, a fin de reconendar medidas correctivas de caracter tecnico
_para controlar los riesgas.
Se inician estas inspecciones, practicando una campana con los siguientes fines:
a) Asegurar los requisitos necesaries de higiene tomando en cuenta que tode establecimniento industrial,
Y debe contar con inodoros, lavamanos, banos, bebederss, comedor, desvestideros, sala de espera, reci-
pientes para disponer los desperdicios.
b) Instalaciones o equipos contra incendios, exigiendo, por lo menos un extintor en cada sala trabajo,
con sus respectivas tarjetas que indiquen fecha de revision y carga, firmada por uma persona respon-
sable,
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¢) Proteccion de Maquinavia mediante yuardos de proteccion de puntos de operacion, transmision de ener-
gia 4 parte de wovimientos, conforme disenos elaborades.

d) Instalaciones de barandales alrededor de fosas, aberturas en el piso, pasilles elevados, platafor -
nas, escalones y escaleras fijas y verticales.

Las inspecciones se pueden vealizar con la ayuda de un formulario, estableciendo todes los puntos a

inspeccionar.

ORGANIZACION DE COMITES DE SEGURIDAD

con el fin de conducir la seguridad e higiene en el trabajo, se organizan conites de seguridad dentro
las empresas, cuyos niembros son activos colaboradores del Seguro Social, en Io relative a la preuenciun
de riesyes profesionales, con la ventaja que vigilan dichos riesgos, durante todo el tiempo gque dura ‘el
traba,jo. _

Los miembros que integran estos cowites, son escegidos dentro de los nmismes trabajadnpes en igual nume-
ro de representantes patronales y,obreros, de acuerdo al nanual de conites de seguridad ya elaborados e
impresos, que se reparten gratis a cada uno de sus wienbros. Estas agrupaciones son mixtas, debide a
que la sequridad es un fin cowun a ewpresarios ¥ trabajadores y que para su consexvacion, es indispensable

la cooperacion de anbos.

# CONTROL DE PERDIDA TOTAL

Tecnica reconendada para Ser incorporada en esta asignatura, ver su descripcion en la pagina 265.
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COHPENDIO DE TECHICﬂS DE IHGEHIERIﬂ INDUSTHIQL DE LﬂS ﬂSI(‘HﬂTURﬁS DFL ﬂREﬂ D[FFRENCIGDQ DE ESTﬂ ESPFClﬂI.IDnD

HOMBRE DE L ASIGNATURA: PRE-REQUISITO:
METODOS PROBABILISTICOS THUESTIGACION DE OPERACIONES 1

OBJETIVO GENERAL: _ , o
Presentar al estudiante tecnicas probahilisticas que pueda utilizar en el desarrollo de

SU CArrera.
Desarrollar en el estudiante su capacidad inductiva y dednctiva.
Desarrollar su actitud de cooperacion y adaptacion en grupos humanos.

-

MUESTREO

La inferencia estadistica comprende establecer ciertos juicios con respecte a alge despues de exaninar
solanente una parte o muestra de ello. El muestreo estadistice vealiza esto ulilizando metodos formales y
precises, y generalnente incluye una proposicion de probabilidad.

El netodo mas-importante para tomar una puestra es el muestreo aleatorie. En el caso de poblaciones
diseretas una anestra aleatoria es aguella en'la que cada elemento de 1a poblacien tiene la misma oportuni-
dad de ser incluida en la muestra.

En peblaciones continuas una muestra aleatoria es aquclfa en que la probahilidad de incluir cualguice
intervalo de valores en la muestra es igual al porcentaje de la problacion que esta comprendida en dicho

intervalo.

REGRESIONM ¥ CORRELACION

Son tecnicas estrechamente relacionadas que comprenden una forna de estimacion, en forma has especifica
el analisis de correlacion y regresion comprende el analisis de los datos nmuestrales para saber si y cowo
se relacionan entre si dos o mas variahles en wna poblacion. El analisis de correlacion produce un numero
que resume el grado de relacion entre dos variables; y el analisiz de regresion da lugar a una ecuacion
matematica que describe dicha relacion. Esta ecuacion se puede utilizarp para estimar o predecir los valo-
res futuros que puede tener una variahle cuando 5¢ copocen o suponen los valnre; de la otra variable, FEl
analisis de conrelaclon se utiliza para que el analista en un trabaje de exploracion determine que varia-
bles son potencialnente inmportantes, basicamente por la fuerza de la relacion.
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AMNALISIS DE UARIANZA

't‘ﬁi:analisis de varianza es una tecnica que sp puede ufilizar para decidir si las nedidas de dos o mas
pohlaciones son iguales. Puede servir para determinar si las diferencias entre las medias wuestrales re-
velan verdaderas diferencias de las poblaciones, o si las diferencias entre los valores medios de la mues-
tra son mas indicativos de una variabilidad de muestreo.
CADENAS DE MARKOU

Fl analisis de Warkev, es una forma de analizar el moviniento actual de alguna variable a fin de pronos
ticar el movimiento future de la miswa.
LINEAS DE LESPERA

Vep definicion de la tecnica en Investigacion de Operaciones }I, en pag.‘190. .
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“ ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

NOMBRE DE LA ASIGHATURA: PRE-REQUISITO:
NGENIERIR DE METODOS TECNOLOGIA INDUSTRIAL IIT

ORJETIVO GEMERAL:
Preparar al estudiante para que yueda tomar decisiones mediante el proceso de identifica-

cion, analisis y solucion de probiemas utilizando las tecnicas convenientes y adecuadas del Estudio de Me-

tedos y de la nedicion del trabagjo.

PROCESO DE DISEHMO

fiharca las y eventos gque transcurren entre el reconocimiento de un problemwa y la especificacion de una

solucion del mismo que sea funcional, economica y satisfacteria de alyun modo. El diseno es el proceso
general nediante el cual el ingeniere aplica sus conacimientos, aptitudes y puntos de vista a la creacion
de dispositives, estrueturas y procesos. Este prucedinicntu.cnnsta hasicamente de 5 [ases que son:

% Formulacion del Problema. El problema de que se trate se define en forma amplia 9 sin detalles.

# fnalisis del Problena. En esta se define con todo detalle el prohlema nismo.

% Busqueda de Soluciones. Las soluciones alternativas se rewnen mediante indagacion, inventcion, investi-

gacion, etc.
# Pecision. Todas las alternativas se evaluan, comparando y seleccionande hasta que se ohtenga Ja solu
cion aptima.
% Lspecificacion. La solucion elegida se expone por escrito detalladamente.

DIAGRAMA DE PROCESO

Este diagrama sirve para recoger un proceso en forda resunida, a fin de adguirir un conecimiente supe-
rior del niswo y poder pejorarlo. PRepresenta graficanente la transformacion que sufre la materia prina
hasta convertirse en producto terninado. Geperalwente el diagrama se inicia com la enfrada de la mate-
ria prina en la fahrica siguiendola a traves de todas las fases, tales como transportes, operaciones,

inspecciones, denoras, almacenaje y operaciones combinadas.

DINGRAMA DE OPEHRACIONES

Fs un diagrama gque presenta un cuadre general de como suceden fan sole Ias operacianes principales e
inspecciones efectuadas sin tomar en cuenta quien las ejecuta ni donde se llevan a caho anadiendn para-

lelamente una breve cuota sobre la raturaleza de cada eperacion e inspeccion.
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1

-

1

DIAGRAMA DE RECORRIDO

:;ﬁgsie diagrada se utiliza cono complemento del diagrama de proceso. Viene a ser un rlano de fa fabrica
¢ taller hecho mas o menos a escala con sus maquinas, puestos y zonas de trabajo indicadas en sus respecti-
vos Jugares. @ partir de las ohservaciunes'hechas en las fahricas, se tpazan los movimientos de los mate-
riales, o productos objeto de estudio, utilizando- algunas veces los simholps del diagrama en los diversos
puestos de trabado.

'
1

DIAGRAMA DE HILOS

Este diagrama es wn rlano o modelo a escala en el que se sigue y wide con un hilo el fragecto de los
trabajadores, de los materiales o del equipo, durante wna sucesion determinada de hechos.

Este diagrama viene a ser un diagrama de recorrido especial, que sirve rara medir las distancias con un
hilo, por eso tiene ‘que estar dibujade exactamente a escala.

DIAGRAMA DPE ACTIVIDADES MULTIPLESC HOMBRE-MAQUIMA >

Es un diagrama que describe basicawmente las relaciones de dos o mas secuencias simultaneas de activida-
des para la Misma escala de tienpo.

El diagrama de actividades multiples es sumamente util para: organizar equipos de trabajadores, cuando
Ia produccion es en serie.” Para deterninar cuantas waquinas podria atender un eperavio o un grupo de
operarios. .

: . DIAGRAMA BIMANUAL

Es un diagrama en que se cnn519na la actividad de las manos{ o extrenldades } del operario indicande
la relacion entre ellas. '

v

SIMOGRAMA

x

Es un diagrama a menudo basado en un analisis cinematografico, que se utiliza para registrar sipulta-
neamente con una escala de tiempos comn, los therbligs referentes a diversas partes del cuerpo de uno o
varios trabajadores. ) . )

';-ESTUDIO'DE TIEMPOS POR CROMOMETROS
~ MUESTREO DEL TRABAJO y
— MTM
~MODAPTS

Ver definicion de. estas teénicas, en Hedida del trabajo, en pag. 183

- PLANEACION DE LA PRODUCTIVUIDAD
OPTIMIZACION DEL DISENO
TECNOLOGIN DE GHUPO

Tecnicas reconendadas para ser lncnrpnbadac en esta asignatura, ver su deseripcion en pags. 228, 221 y 217,
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DE 1AS ASIGHVTURAS DEL ARER DIFERENCIADA DE CSTA ESPECIALIDAD]

e CIEITR = b

COMPENDI0 DE TECNICAS DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Va8 T

NOMBRE DE L& ASIGNATURA: PRE-REQUISITO:
CONTABILIDAD ¥ COST05 MSH-115 Y IME-115

OBJETIVOQ GEMERAL:

Que el estudiante identifique y aplique los principios de Contahilidad General y los dife-
rentes Sistemas de Costps, a fin de cowprender cons se emplean y canalizan los recursos de una enpresa. ftsi-
nismo, conozca la presentacion de resul tados mediante el Balance General y el Estado de Perdidas y Ganancias

en upa enpresa industrigl.

LA CUENTA

Una cuenta es un recurso de contabilidad que se usa para registrar y sintetizar Ios aumentos y disminu-
ciones de una sela partida de activo, pasivo o participacion de los propietarios, dehido a 1as transaceio-
nes conerciales de la empresa. ]

Es su forma mas sencilla, wna cuenta’sé parcce a la letra "T”, por lo cual se llama "CUENIA T”.

Cuande se usa una "CUENIA T” para registrar los awentos y las disminuciones de wna partida, les aunen-
tos se colecan en uno de los dos lados de la cuenta y las disminuciones en el otro. EI lado izguierdo se
Ilama lado deudor o HABERC D ) y el lado derecho se llama lado acreedor o HABERC H ).

AMALISIS DEL BALAMCE GEMERAL

£l analisis del balance general es el que verifica Ias fortalezas y dehilidades de una conpania princi-
palnente desde el punto de vista de los accionistas y futures inversionistas, pero tanbien cono parte de
la tarea de la gerencia de ejercer una administracion adecuada de los fondos invertides en la compania y
Jos activos que estan a su cuidado.

ANALISIS DIEL ESTADO DE PERDIDAS ¥ GANANCIAS

Fs un analisis del estado financiers gque informa en terninos de ingresos y gastos, acerca de los canmbios
de la situacion fipanciera que han ocurrids en la enpresa, durante un periodo especificado( prriodo conin-
ble.
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SISTEMQ DE COSTOS5 POR ORDIHM DIt FRBHICQCION

i .En este sistema, la unidad de costeo es generalmente un yrupo o lote de produc tos 1uuales. La fabrica-
cion de cada lote se conprende mediante wna ORDEN DE FABRICACION. Los costos se acumunlan para cada orden
fe fabricacion, yor §eparadu g la obtencion de los costos unitaries es cuestion de una sinple division de
los costos totales de cada orden, por el nunero de unidades producidas en dicha orden.

El enpleo de este sistema esta condicionade per las caractéristicas de la produccion. Es decir, solo
es aceptable, cuando los preductos se fabrican, hien sea para almacen o contra pedido, son identilicables

en todo momento tomn pertenecientes a wna orden de produccion especifica.

CO5T0OS5 POR PHOCESO

En este sistema, l1a unidad de costeo es un proceso de produccion. Los costos se acunulan para cada
procese, durante un periode de tiempo dado. El total de costos de cada érocesu dividide por el fotal de
~ unidades obtenidas en el periodo respective, nos da el costo unitario en cada uno de los proceses.
El costo total unitario del producto terninadoe, es la suma de los costos unitarios obtenidos en Jos
procesos, por donde hauz pasato el articulo.
Este sistema, es aceptable para la produccion en serie de unidades howogeneas, cuua Fabricacion se cum-

ple en etapas sucesivas( o processs ), hasta su termninacion final.

GRAFICO DEL PUNTO DE EQUILIBRIO

Para 1a elaboracion de la grafica se trazan dos lineas.perpendiculares, la privera horizontal y la se-
gumla vertical fornando un angule de noventa grados: estas dos Lineas Forman un punio de intersecion que
sp denomina origen de coordenadas y las lineas mencionadas ejes cordenados, una vez trazados los ejes de
coordenadas, se adoptara la escala de wedida conveniente para las misnas.

El eje vertical representara los costos y el eje horizontal representara las ventas.

La Iinea de¢ ingresos empieza a trazarse desde el punto do 1nterseccxun u origen de las coordenadas, has-
ta la altura en que la escala lo indique, foruando una dlagnnal de cuarenta y cinco grados.

Tradicionalmente los costos fijos estan representados por wna linea paralela al eje horizontal, trazada
a 1a altura indicada por el monto de los mismos en Ia eseala vertical. .

La ultima linea a trazar para obtener el punte critice, es la de costps totales. 0 un volumen de venta
cero, los costos totales son iguales a los costos [ijos; por lo tanto, el punte de partida para’los costos
totales estara situado en Ia interseccion de la linea de los costos fijos, con el eje vertical.

COSTEO ESTANDAR

Es un sistenma que establece una norpa que sirve para comparar los diferentes costos gue pueden darse
en el futuro, este estandar se puede establecer ya sea por datos historices o un estandar estimato o his~

torico.
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COSTEC DIRECTO

.

« w Elwcosto marginal o costo. directo es el que divide los costos en fijos y directos. Estos ultimos tien-
‘den a variar en su total, en relacion com produccion y se consideran como costos marginales. Kl costo

napgiqal Primero searega los costes fijos y Iuege distribuye los costos marginales en productes o procesos

* CONTABILIDAD DE LA INFLACION
* COMTABILIDAD. POR RESPONSABILIDAD
* PRESUPUESTOS FLEXIBLES

. ' - oy L . .
Tecnicas recomendadas para ser incorporadas en esta asignatura, ver su definicion en las paginas
441, 242 y 246 respectivamente.
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COMPENDIO DE TECNICAS DE INGENIERIA INDUSTRIAL DE L4S ASIGNATURAS DEL AREN DIFERENCIADA DE ESTA FSPECIALIDAD
NOMBRE DE L& ASIGNATURA: PRE-REQUISITO:
) , DISTRIBUCION EN PLANTA INGEN{ERIA DT HETODOS

OBJETIVO GENERAL:

Que los estudiantes adquieran cenocimientos sobre los procedimientos y tecnicas que huseca
el planeamiento e integracion de Ias Fases de Las partes componentes de un products obteniendy asi la mas
efectiva y economica interrelacion entre honhres, equipo y fiujo de materiales desde ol recibo, a {raves de

la fahricacion hasta el despacho de los preductos.

¥

H
[
GRA¥ICO PRODUCTO—-CANTIDADC P-—-0O O "

Este grafico esta intimasente relacionado con el plancamiento a preparar; y se realiza de la siquiente

manera:

1. Se clasifican todos los yroductes( piezas, materiales u otros sequn el cesto ) en grupos de caracteris-
ticas sempjantes.

2. Hallar las tendencias de las principales caracteristicas de grupes d&e productos y proyectarlos para el
futwrn. Yelver a clasificar si es posible.

3. Definir la cantidad anual e mensual, prevista para la produecion de cada articule o variedad prevista
dentra de cada grupo de productos. Ordena:j dentro de cada grupo u ortenar los grupos en orden cre -
ciente de cantidades.

4. Trazar un grafico a escala conveniente con el producto en albeisas y Ia cantidad en las ordenadas, in-
dicando verticalmente las cantidades correspondientes a los articulos o grupos de productos pespec-
tivos.

5. Unir los puntos para ohtener el‘graficn.

6. Estndiar estos analisis para las legicas divisiones o comhinadiones de actividades, zonas o funciones.

ANMNARLISIS UVOLUMEN—-UARIEDAD

En casi todas las industrias existe wna relacion no proyorcional entre ciertos factores.

En el planeamiento de la produccion estas distintas proporciones intervienen para resolver el proble-
Na de Ia eleecion de 1a yawma de productos y para enfocar el control de ipventarios por el wetode ABC( con-
trol en funcien del valor ). . . ’

filgunos autores denoninan a estas investigaciones el analisis Uolumen-Variedad de los productes.

Las distintas proporciones relativas dependen en parte de la forma on que se distribuyen los articules,

rroductos y grupos de productos.
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— dectsiones referentes a la eleccion del tipy fundamentalmente de produceion y a los dispositives de pla-

"I neanieiitd de las cadenas de fabricacion en los talleres a su combinacign Y 50 reparo,

Este analisis velumen variedad de los preductos es muy siwnificative, pues sivrve de base para tomar

CARTA DE EMSAMBLE

El obhjetive de esta carta es el de mostrar como se ensamblan las fliferentes partes que forman una pie-
za ¢ producto terminado.

En ella 5e ve como se forma cada uno de los sub-ensasbles Y los ensambles gue conforman el producto
final. )

En la cagta de ensanble la 1legada de elementos a un sub-ensamble 0 ensanble sp representa en forma ho-
rizontal y la secuencia ordenada de llegadas a etapas de ensamhle por orden cronologico en forma vertical.
Diferenciande los ensambles por circules con diametros de 1/2 rulgada, los sub-ensambles com un circule

de 3/8 de pulgada y los elenentos con un circulo de 1/4 de pulgada de diametro.

PIAGRAMA DPE OFERACIONES DEL PROCESO

Ver definicion en Ingenieria de Metados, en pag. 163,

DIAGRAMA DPE PROCES0OS MULTIPLES

-

Es un grafico que reune todos los productos en una Mmisma hogja de papel para facilitar este problewa.

En su parte izquierda vienen indicadas las operaciones de la secuencia de produccion. En su parte supe-

rior se indican los productos colocados uno al lado del otro en columnas separadas. De esta forma gueda
evidente cada linea operacional.

CARTA DESDE-HACIA

Esta carta o tabla se obtiene numerando las operaciones o centros de produccion vertical y horizental-
wente.

Cada casilla de interseccion( linea-columna ) se utiliza para registrar el novimiento de una gperacion

a otra. Se escribe el recorrido de cada rroducto, registrando cada uno de sus desplazamientos de donde
viene y hacia donde va.

DISTRIBUCIOM EM PLAMNTA

Es la disposicien de la maquiparia v equipp ep el area de trabajo: para una secuencia logica de la ma-
teria prima, hasta llegar a convertirse en rroducto fterminade. Coordipando los movimientos tanto de los

operarios, materiales, maguinaria y equipe.

# CONTROL DE LA DISTRIBUCIOM FISICh

Tecnica recomendada para ser incorperada en esta asignatura, ver su deseripcion en la pagina 239.
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. DITAGRAMA CAUSA ¥ EFECTO i

Conocido tambien comp "Diagrama de Espina de Pescado”. Identifica las causas mas probables de un pro-
blema u 1a oportunidad para poder definir. si se puede resolver el problena, logrando asi los efectos de-
seados. . . ‘ v

El analisis se inicia seleccionando el pruhlena para trahaaar con el. Los factores que se consideran
was_criticos se anotan en los renglones pr;nc;pales de 1a espina de pescado y' los factores o causas se

anotan en los renglines secundarigs.

EL PRINCIPIO DE PARETO

Esta tecnica, sivve para clasificar los problemas y descriminar a los problemas nuy triviales de los

yvocos vitales.

EL. PROGHAMA CERO. DEFECTOS

Consiste en yeperar ideas{ presentadas coWp maneras de “suprimir las causas de error” ) provenientes
de las personas en conjunto'o en lo ind;uidual, siguiendo pﬁocediniéntos especiales con un fin espepifi-

r.

o "mejorar la calidad”.

14()53-‘(21 RCULOS DE CALIDAD

El circule de contrnl de calidad, es una inpovacion Jjaponesa; data de 1952 4 moviliza formalnente a
pequenns grupas de trahaJadnres voluntaries con el fin de nednrar 1a calidad y la productividad.
Los c¢ircules de calidad, buscan las ideas en los grupos de trabajadores; 51guen un procediniento paso

por paso y-tienen comd -objetivos: la calidad, los wetodos, 1a woral y la mativacion.

# ESPIRAL DE LA CALIDAD
Tecnica recomendada® para ser incorporada en esta asignatura, ver su definicion en la pagina 233.

i
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NOMBRE DE LA ASIGNATURA: PRE-REQUISITO:
. HERCADEO

CONTARILIDAD ¥ COSTOS

OBJETIVO GENERAL: . Lo . )
_ Preparar al aluano en aguellos aspectos de la comercializacion que le pernitan: a) adqui-
pip criterio cientifico yara la toma de decisiones de comercializacion; D) poner en Jjueyo las tecnicas ade-

cuadas para desenpenarse en la vida cono profesiohal asesor de comercializacion de cualgquier tlpa de .eMpresa

INUESTIGACION DE MERCADOS

Ec la investiyacion sistematica, objetiva y exhaustiva de los heclos relevantes a eualquier prohlema en
el campe de la mercadotecnia. En un estudio de investigacion de mercados primers se identifica el proble-

ua que se desea resolver. El investigador Ileva a cabo un analisis de la situacion actual y una investi--

gacion preliminar, si se requiere un investigacion formal, el investigador decide si se utiliza fuentes de
inforsacion primarias o secundarias. Para la tona de datos el investigador puede utilizar cualqulera de
las tecnicas dispenibles en esa area. Los dates se analizan y se prepara un inforne.

En la forsulacion de un proyecto industrial, el estudio de mercade consisfe fupdarentalmrente en estimar

la cantidad de producto que es posible vender, las especificaciones que este dehe exhibir y el precio gue
los comsumidores potenciales estan dispuestos a ypagar.

FIJACION DE PRECIOS

Las wetas principales en el establecimiento del precio estan opientadas hacia las utilidades, las ven- s
tas ¢ el mantenimiento de una situacion dada.

En el procesa de la deterninacion de precies, por lo general son diversos los factores gue influyen en
la decision final. Los factores claves que se debe tener en consideracion son:

1. Dewanda del producto,

2. Papticipacion weta en el wercado,

3. Heaccienes de la competencia,

4. Enpleo del precie alto o de introduccion,

5.1E1 producte, los canales de“d{stribucinn y la promnocion,

§. Los costes de produccion e de adquisicion del rroducto.

M
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La

todes

1a

PROMOCION ¥ PUBLICIDAD

promocion incluye la publicidad, la venta personal y cualquier otrp apoye para las ventas. Los me-

de pronocion mas extensawente utilizados son:

Uenta personal,

Publicidad,

- frnnocinn de ventas,

- Relaciones publicas,

- Publicidad indirecta.

Para llegar al mercade ueta. se deben coordinar los elementos en la mezcla promocional, y sincronizar

prowocion con los otros elenentos en la mezcla! de mercadotecnia.

% PLANEACION DE MEDIOS
»* PROMOSTICOS TECHOLOGICOS
# PLANEACION DEL PRODUCTC
s TECNICA DE LA DEMANDA DERIVADA
' % PLANEACION DE UENTAS '
#» CONTROL DE MERCADEO
# CONTROL DE UENTAS DE CAMPO

Tecnicas recomendadas para ser incorporadas emn esta asignatura, ver su descripcion en las pags.

267 a 276.
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NOMORE DE LA ASIGNNTURA: . PRE-REQUISITO:
SISTEMAS DE CONTROL NDMINISTIRATIVO CEC-115 Y DIP-115

OBJETIVO GENERAL:

Proporcionar al estudiante una visjon conpleta de la funcion productiva en la enpresa,
desde el punte de vista de sistemas, mnediante el estudio de normas y procedinientos de uso corriente con
enfasis en la planificacion, programacion y .control de la produccion, y todss los aspectos relacionados
con ello. Asi niswo, que_el estudiante analice informacion para el &;sgno de sistenas de control adminis-
trativo en pequenas y medianas empresas del pais, en base a los conocintentos adquiridos.

kY

PLANIFI C:Fi(:]ﬁ()fi DPE LA PRODUCCIOHN{ Cuadro 5—P—U 2

F1 planeamniento de la produccion se cristaliza en un plan de producecion.

Plan. [Es el curso de aceion definido a seguir, obtenida a partir de un procese de seleccion.

FI plan de produccion a diferencia del resto de los planes no pasa a traves del procesc de seleccioen,
ya que tiene cowo hase el Pronostico de Uentas que se uuestra en forma periodica( meses, semanas, quin-
cenas, trinestres, semestres, anos ). .

La hase para esta estratificacion puede ser determinada por: el producto, 1a capacidad de la fabrica,

el finaﬂpianientn. la desanda de recursos. Basicamente lo determinante es el Sistena de Produccion.

CLEAR CHANNELC Canal Limpio J

Es una tecnica para programar la produccion particularmente util en una ewpresa que nanipula variedad
dad de productos diferentes con procesos sinilares, pero utilizahle en cualquier sistera de produccion
repotitivo, no repetitive, etc., con tados per igual.

CPM

Se refiere a hallar 1a ruta mas corta desde un origen hasta un destino, a traves de una red que los
conecta dada la distancia ne negativa asociada a las ramas respectivas de la red.

—-—= T 1

PERT-CFPHM

':“’1{

, - R . - - . . . y
Es>una tecnica que se utiliza con el fin de minimizar el tiempo para ejecutar un proyecto o proceso
medignte el estudio de alternativas del orden en que se deben ejecutar las distintas actividades procu-
i o
nand? disponer la ejecucion en paralelo de la wayor cantidad de actividades que sea compatible con sus

requerimientos de secuencias.




COMPENDIO DE TECNICAS DE INGENIERIA INDUSTRIAL DE LAS ASIGHATURAS DEL AREA DIFERENCIADA DE ESTA ESPECIﬁLlDﬁD

.3 PLANEACION DE LA CAPACIDAD
# PLAMEACIOM AGHREGADA
% SECUENCIA DE MAQUINAS
» LINEA DE EQUILIBRIO
% PLAMEACION DE RECURSOS DE MAHMUFACTURA
» AMALISIS ABC

Tecnicas recemendadas para ser incorporadas en esta asignatura, ver su definicion en las paginas

- 215, 217,218,219 y 224 respectivamente.
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COHPENDIC DE YECHICAS DE INGENIERIA INDUSTRIAL DE LAS ASIGNATURAS DEL AREA DIFERENCIADA DE ESTA ESPECIALIDAR

PERTCOSTO

Es una teenica que tiene como obJjetivo el estudio de los distintes costos que intervienen en el proyec-
X to o procese, sus relaciones y la forsa de optinizarlos.

La funcion objetivu del PERI/COSTO es la de wininizar el costo total del proceso o proyecto.

LOTE ECONOMICO

Es la cantidad ninina a producir o a conprar con un cesto total wminimo.
La cantidad economica de compras ¢ de produccion tendra lugar en el punto "P” de Ia figura, o sea

cuando:

i
(=1 [l T

TAHANO DE LA ORDEN

Costo Total

------ Costo de Pedido

-.=.-. ({osto de llevar los Inventarios

Coste de llevar los inventarios = <Costo de pedidos

CI = Costo total del inventario

a/2 = Inventario promedio mantenido a lo largo del periodo

Ci = Costo de mantener el invepntario cone una fraccion decimal por cada una fraccion
decimnal

= Demanda anual
= Costo en dinero por orden de adquisicion
q = Tamang de la orden
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UNIUERSIDAD DE EL SALUVADOR
E E Y ARQUITECTURA
DE INGENIERIA INDUSTRIAL

COMPENDIO DE TECHICAS DE INGENIERIA INDUSTRIAL DE LAS ASIGHATURGS DEL AREA DIFERENCIADA DE ESTA ESPECIALIDAD]

NOHBRE DE L& ASIGHATURA: : PRE-REQUISITO:
ORGANIZACION Y DIRECCION INDUSIRIAL SIST, DE CONTROL ADMUO.

OBJETIV0 GENERAL:
Que el estudiante desarrolle criterios para disenar organizaciones o pertes de estas, ha-

bilidades para tomar decisiones relativas al funcionaniento empresarial.

METODO DE CASOS

Es una tecnica dentro de la Escuela Empivica de adwinistracion que tiene como finalidad ensenar. Difie-
re de otres metodos en la forna fundanrental. '

Todo- ne todo educativo funciona con el afan de ensenar, pero se puede ensenar a Pgaber” ¢ a "actuar”.

El netodo de cases en el terveno de administracion de empresas, no busca ensenar “verdades”, su fin es
a preparar a personas ante situaciones del pasado. i

TECNICAS DE SELECCION, anIFIchION Y ADIESTRAMIENTO
3 . DE PERSOMAL"

Ver definicion en Administracion de Personal y Remuneraciones, en pag. 196

DESARROLLO DE PERSONAL

Es una tecnica que trata el aprendizaje ininterruapido del personal. No se orienta hacia la adquisi-
cios de determinadas habilidades, si no was bien al desarrolle del personal.
Esta tecnica se desarrolla por medio de las curvas de aprendizaje.
] ESCUELAS DE ADMINISTRACIOHN
Dentro de las Escuelas de Adwinistracion, existen tecnicas gque son muy importantes para formar el per-
fil de un buen gerente.

DISENO DE SISTEMAS DE INFORMACION ¥ CONTROL
GERENCIAL

Uer definicion en Sistemas de lnformacion Gerencial, en pag. 193
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ANALISIS BAJO RIESGOS

Uer definicion en Decisiones de Inversion en la Empresa, en pag. 202

ANALISIS TRAMSACCIONAL

Es un metodo racional de relaciones huwanas que desarrolle el Dr. Eric Berne, aunyue no sea la respues-
ta correcta o completa a las relaciones hinanas, suministra acertadamente un netodo muy efectivo para con-
tpibuir a wejorarlas. El estudio del analisis transaccional desarrella un conciencia de si miswo y de las
interacciones con los demas. A1 entender los componentes de esta tecnica y utlizarles adecuadanente, su
wipistrar los nedios para comunicarse mejor. Los conceptos componentes principales del Analisis Transacio-
nal son: 1) les estados del ego, 2) las transacciones, 3) los estimulos y cupones, y 4) juego ¥ estilo

persendl.

PLANEAMIENTO ESTRATEGICO

En el proceso de planeacion se dice gue es mas iwportante el proceso que los planes en si, perp es:ne-
cesario dar importancia a las dos partes: proceso y planes. \

La planeacion es un medio eficaz para lograr resultados. El directivo traza un plan 0 un #odelo inte-
grado y predeterminado de las actividades futuras; esto requiere aptitud para prever, observar en conJun-
to, ver intencionaluente hacia adelante. '

En el proceso administrativo, mientras mas se avanza en la solucion de problemas y se expande el cono-
ciniento, el directive de! futuro debera conceder mayor iwportancia a la funcion de innovar.

Las etapas que a continuacion se describen, son las que se deben de seguir en una planeacion estrategyi-
ca: . . .

a) Estar conscientes de la oportunidad, que es el verdadero punto de partida de la planeacion; la formu-
lacion de objetives realistas parte de agui{ es aqui donde se fornulan los objetivos ).

b) Establecimiento de objetivos{ premisas de planeamiento ).

¢) Formulacion de premisas.

d) Deterninacion de cursos opcionales.

&) Evaluacion de les cursos opcionales posibles.

£) Seleccion de un cursp de accion a towar.

g) Formulacion de planes derivados.

h) Expresion numerica de los planes a traves de presupuestos( presupnestar los planes ).
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"CONPENDI0 DE TECHICAS DE INGEWIERIA LMDUSTRIAL DE LAS ASICNATURAS DEL AREA DIFERENCIADA DE ESTA ESPRCIALIDAD

NOMBRE DE LA ASIGNATURA: PRE-REQUISITO:
FORMULACION ¥ EUALUACION DE PROYECTOS FIN-115, MER-113, 5Ch.

OBJETIVO GENERAL: )
i Que el estudiante de Ingenieria Industrial elabore un estudio de factibilidad tecnico-
ecanowica, analizando y discutiendo sus principales etapas y evaluando los resultados esperados.

INVESTIGACION DE MERCARDOS

La investigacion que se realice debe de proporcionar inforsacion que sirva de apoyo para la towa de
decisiones, y este tipo de estudios se caracteriza porque la decision final esta encaminada a deterwinar
si las condiciones del mercado no son un ohstaculo para llevar a cabo el provecto.

DIAGRAMA DE OPERACIONES

Uer definicion en Ingenieria de Metodos, en pag. 163

BALANCE DE MATERIALES

Ver definicion en Sistengs de Control Administrativo, en pag. 1M

DISTRIBUCION EN PLANTA

Uer definicion en Nistribucion en Planta, en pag. L68

METODO .CUALITATIUO DE PUNTOS

Consiste en asignar factores cualitatives a una serie de factores que se consideran relevantes para

la localizacion. Esto deriva en una comparacion cuantitativa de .diferentes sitios.
e ;

i N
TECNICAS DE PROGRAMACIONMN DE LA I'Ii()]);](:(:]:()!i

Cuadro §~P-V. Uer definicion en Sisteuﬁs de Control Adwinistrativo, en pag. 174

e
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COMFENDIO DE TECNICAS DE INGENIERIN INDUSTRIAL DE LS ASICNATUMS DEL AREA DIFERENCIADA DE ESTA ESPECIALIDAD

TECHICAS DI PROGRAMACIOHM DE LA PRODUCCIOHN

Balance de Lineas. Ver definicion en Sistenas de Control Aduinistrativo, en pag. 174

CALCULO DE CAPITAL DE TRABAJO

Desde el punto de vista contable, este capital se define como la diferencia aritmetica entre el acti-
vo circulante y el pasivo circulante. Desde el punto de vista practico, esta representado por el capi-
tal adicional( distinto de la inversion en active fijo y diferido ) con que hay que contar para que en-
piece a funcionar una empresa.

El activo circulante se conpone basicanente de tres rubros, que son: Caja y Bancos, y Cuentas yor

Cobrar.

PUNTO DE EQULIBRIO

Es una tecnica util para estudiar las relaciones entre los costos fiJjos, los costos vapiables y los

beneficios.

CURVA DEL COSTO UNITARIO

Pernite conocer la situacion competitiva de la planta a diversos niveles de operacion.

FLUJO DE EFECTIVO

Ver defincion en Analisis Financiera, en pag. 192

BALANCE GEMNMERAL

Ver definicion en Contabilidad y Costos, en pag. [63

BALANCE ¥ ESTADPO DE RESULTADOS PROFORMA

Uspr definicion en Analisis Financiero, en pag, 192

RAZONES FINANMCILERAS -

Ver definicion en Analisis Financiero, en pay. 192

4
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COHPENDIO DE TECHICAS DE INGEHIERIA lNDUSTlHHL DE Lﬁb ﬂbI(MTURHS DEL AREA DIFERI*.NL[HDR DE LSTH ESPECIALIDAD

METODO DEIL UALOR PRESENTE{( UPHN >

UFN. Ec el valor monetario que resulta de restar la susa de los flujos descontados a Ia inversion
inicial
Este metodo permite obtener los flujos netos de efctivo y que sirven para realizar 1a evaluacion
econonica. '
Se representan tos FME por nedio de un diagrama de flujo de efectivo que se glabora de la siguiente

manera!

Ge traza una linea horizontal y se divide en el nuwero de anos dnnderée podria recuperarse la
inversion. A la extrema izquierda se coloca el mowento en el que se origina el prouecto o el tiewpo
cern. Los flujos positivos o ganancias anuales de la empresa se representan con una flecha hacia arpi-

ba, y los desembolsos o flujos negativos con una flecha hacia abajo.

METODO DE LA TIRC Tasa Interna de Rendimiento 2>

TIR. Es la tasa de descuento que hace que el Valor Presente Neto{ UPN ) sea igual a cero.

Es la tasa que iguala la suwa de los flujos descontados a la inversien inicial.

-

£l caleulo de la TIR, consiste en hacer crecer la TMAR( Tasa Minima Atractiva de Rendiniento )
aplicada en el valor del calculo del UPH y donde este llegara a adeptar up valor de cerao{ Se utili-

za el caleulo de la Tasa de Rentabilidad en Ingenieria Econonica ).

AMALISIS DE SENSIBILIDAD

Se denomina analisis de sensibilidad al procediniento por medio del cual se puede deterwinar cuanto

se afecta la TIR ante cambios en determinadas variables del proyecto.

# PLANIFICACION DE PROYECTOS ORIENTADA A OBJETIVOS
# PROYECTO CON AYUDA DEL COMPUTADOR

»

Yecnicas recomendadas para ser incorporadas en esta asignatura, ver sus descripeiones en las pays.

228 y 229 respectivanente.

18e@




UNIVERSIDAD DE EL SALUADOR
FACULTAD DE INGENIERIA .Y ARQUITECTURA
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

NOMBRE DE LA ASIGNATURA: PRE-REQUISITO:
PSICOLOGIA DEL TRABAJO

OBJETIVO GENERAL: L i . o
) Conocer la perticipacion de la Psicologia Laboral en el contexto de la Organizacion. Co-

nocer las herramientas de analisis del sub-sistema psicosocial. Desarrollar estrategias de desarrollo del

rvecurso hunano dentro de la organizacion.

TECHICAS DE SELECCION DE PERSONAL

La seleccien de personal es el proceso de determinar cuales, de entre las solicitantes de ewmpleo, son
los que wejor llepan los requisitos de la fuerza de trabajo y se les debe ofrecer posiciones en la orga-
nizacion. Es un procese complejo que implica equiparar las habilidades, intereses, aptitudes y persuna-

lidad de los solicitantes con las especificaciones del puesto.

EVALUACION DE MERITOS

Es un procedimiente que tiene por ohjeto revisar y comprabar, bajo el netodo del cuestionario estruec-
turado todas las funciones y actividades que cada trabajador desempena coro parte de su puesto, para de-
terminar si se ajustan a los programas establecidos, y evaluar si cuwplen los objetivos y politicas fi--
Jados en la materia sugiriendo los cambios y wedoras que deben hacerse para lograr el cumpliniento de los

fines de la adwinistracion de personal.

SOCIOGRAMA

Tecnica utilizada para determinar la estructura de un grupa, nos presenta a los lideres potenciales del
grupo, a los rechazados, a los aislados, marginados, desapercibidos; presentando situaciones de comunica-

cion mutua 4 subgrupos cen posiciones diferentes.

CIRCULOS DE CALIDAD

Ver definicion en Control Estadistico de Calidad, en pag. 170
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MEDPICION DE MORAL LABORAL ¥ CLIMA ORGANIZACIONAL

Tecnica utilizada para determinar los indices ea las actitudes de los trabajaderes hacia el emples,

jefes y empresa. La herramienta para ello utilizada es un euestionario estandarizado el cual es aplica-

do colectivamente en forma anonima. Los indices se analizan y se utilizan para conccer el elima organi-

zacional y las acciones a towar.
TECNICA DE ENTREVISTA
Utilizada con fines de determinar estandares del puesto, evaluacion del desempeno, disciplina, reco-

nocimiento y salida.

PESARROLLO ORGANMIZACIONAL

Conjunfo de estrategias y tacticas rara inplementar el canbio planificado a traves de un proceso edu-

cativo de largo plazo, en toda la organizacion, a partir de las ciencias del conportaniento.

ANALISIS DE FUERZAS

Tecnica orientada al diagnostico y formulacion de un plan de aceion ante un problena.

TECNICAS DE INSIGHT ¥ DE PROMOCION A L CAMBIO
ORGANIZACIONAL

Conjunts de dinamicas para estimular la comprension del sistesa y apertura para el cambio cowo: la pe-

cera, el ring, banderas, ete.-
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ESCUELA DE INGENIERI

el

"OHEENDI0 DE TECRICAS DE INGENILERIA INDLSTRIAL DE L&S ASICHATURAS DEL AREA DIFERENCIADA DE ESTA ESPECIALIDAD]

NOMBRE DE LA ASIGNATURA: PRE-REQUISITO:
MEDIDA DEL TRABAJO INGEHIERIA DE METODOS

OBJETIU0 GENERAL:

(ue el estudiante sea capaz de realizar un estudio del trabajo aplicando las diferentes
tecnicas conocidas.

MUESTREO DEL TRABAJO

Consiste en estimar la prupdicion‘de tienpo para una operacion o actividad, durante un periodo de tiem-

po, enpleando para ello observaciones instantaneas, internitentes, espaciadas al azar.

MEDIDPA DE LOS TIEMPOS DE LOS METODOSC M.T.M. 2>

La medida del tiempo de los metodos es un procedimiento que analiza cualqujer operacion nanuhi o netodo
por los movinientos basicos necesarios para ejecutarlos, asignando a cada noﬁiniento un tiempo normal pre-
deterninado, que se define por la indole del woviniento o condiciones en que se efectua. El pracediniento
se basa en establecimiento de movimientos basicos de trabajo y el tiempo requerido para su ejecucion, con

el objeto de servir de base para la medicion de cualquier operacion manual.

TECNICA MODAFPTS

HODAPTS es la abreviatura de Modular Arrangement of Predetermined Times Standars( frreglo Modular de
Estandares de Tiempos Predeteraninados ), y es une de los sistemas que estudia la relacion entre fiempos
estandares y actividades o moviwnientes del cuerpo humano cuando se ejecuta trabajo, las unidades utiliza-
das para la determinacion de Ios tiempos de trabajo son expresadas como "modulos” los cuales son unidades
de trabajo fisico humana, se les conoce abreviadamente cowo un HOD.

Un MOD puede desewpenarse en @.129 Segundos, sobre una base de tiempo normal. Dicho valor ha sido de-
terninado wediante estudios realizades por los investigadores del netodo de tiempos predeterminados H.T.M.
mediante el analisis de peliculas de micronovimentos y detalles ninueiosos de los movinientos del cuerpo
en funcion de una actividad productiva.
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Hediante el sistema MODAPTS, las actividades se agrupan de 1a siguiente forwa:
a.- Clases de wovimientos, o wovimientos a traves del espacio,
b.~ Clases terninales, o edecutadas al final del movimiento,

¢.— Valores auxiliares.

ESTUDIO DE TIEMPOS POR CRONOMETRACION

El estudio de tiewpos con crononetro es una tecnica de medicion del trabajo que sirve para definip el
tiempo necesario para realizar una operaclon o actividad dada, cuande esta se realiza en condicianes nor-
nales y de acuerdo a un metodo de trahadn previanente determinado, ewpleado para ello un reloj que se pone
en narcha al inieiar el estudio y permanece asi durante el transcurse del mismo, anotandose simultaneamen-
te en un registro los tiewpos totales acunulﬁdns, para cada uno de los elenentos de las distintas opera—-
ciones y se conoce este procedimiento como "wetodo continue™; se tiene tambien aqui el procedimiento cono-
cido como "metodo del vuelta a cero” y consiste en poner en marcha el reloj al iniciar la operacicn, regre-

sando a cero nuevawente para comenzar nuevamente con otra lectura.

b

184




UNIVERSIDAL ~ EL SALUADOR
FACULTAD DE INGENLERIA ¥ ARQUITECTURA
ESCUELA DE INGENIERIA IND STRIAL

CORPENDIO DE TECICAS DE INGENIERIA INDUSTRIAL DE LAS ASIGHATURAS DEL AREA DIFERENCIADA

¥

DE ESTA

ESPECIALIDAD]

HOHBRE DE LA ASIGNATURA: PRE-REQUISITO:

ADMINISTRACION DEL HANTENIMIENTO INBUSTRIAL SEM-115 ¥ IME-115

OBJETIUVO GENERAL:

Ubicar al estudiante en gue consiste un verdadern manteniricnto desde el punto de vista de
optimizar los recursos.

TECMICAS DE MANTEMIMIENTO INDUSTRIAL

La admwinistracion de la produccion debe de tener presente esta eventualidad en forma tal que se nanten-
ga la confiabilidad del sistewa productivo a niveles razonables sin que se 1leyue a quebrar” solo por
consexrvar Wagquinas. en funcionamiento.

Cuando 1as waquinas se descomponen, se producen cestos de: tiempo ocioso de waquina y posible perdida
de ventas potenciales, mano de obra ociosa directa e indirecta, dewmoras en otros procesos cuyo suministro
de materiales puede depender de la waquina descompuesta, aunentando desperdicios, insatisfaccion en los

"clientes por las demoras en las entregas y costo efectivo de reparacion de la wmaquina.

Esto es lo-que se conoce como un problema de conservacion de la confiabilidad de todo el sistema produc-
tivo. En general es posible conservar y mejorar esta confiabilidad con un adecuado mantenimiento indus -
trial.

o

DISTRIBUCION DEL TIEMPO DE DESCOMPOSTURA

La distribucion de tiewpo de las descomposturas indican la fecuencia con que las maquinas tienen un
rendiniento sin mantenimiento por un puwery dado de horas de operacion. Las distribuciones del tiempe

[
se elaboran a partir de las distribuciones del tiempo de corrida libre de descompostura.

SIMULACION DE PRACTICAS ALTERMATIVAS

Practicas de reemplazo de piezas que todavia no se han descompuesto para prevenir una descompostura fu~
tura.

La conveniencia econonica de tales practicas depende de la naturaleza del sistema productivo en cues-
tiggﬁ'la simelacion suele constituir una tecnica practica de evaluacion de practicas alternatiua55

V4 -
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UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR
FACULTAD DE INGENIERIA ¥ ARQUITECTURA
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

.CﬂﬁfEHDIO DE YECNICAS DE INGENIERIA INDUBTRlﬁL DE 14S ASIGNATURAS DEL AREA DIFEHENCIﬁDﬂ DE ESTA ESPECIALIDAD

NOMBRE DE Lh ASIGNATURA: PRE-REQUISITO!
ORGANIZACION ¥ HETODOS INGENLERIA DE HETODOS

OBJETIVO GENERAL:

‘Que el estudiante conozca las tecnicas de brganizaciun y Metodos, y las posibilidades de
utilizacion de las mismas

AMLISIS DE LA ESTRUCTURA ORGANIZATIVA

Es la revision objetiva, netodica y completa, de la-satisfaccion de los objetives institucionales, con

hase a los niveles jerarquicos de la empresa en cuanto a su estructura, y la participacion individual de
los integrantes de la institucion. '

QNRLISIS DE PROCEDIMIENTOS

."!.

Consiste en exponer con claridad el problena Yy examinar la operacion de conjunto, desde el punto de
vista del objetivo de la oryanizacion. Un exanen de esta indole wuestra a menuds que, aunque son nece~
sapias las actividades funcionales, el procediniento o trawi tacion es cowplicado.

DISENO ¥ CONTROL DE FORMULARIOS

Es 1a habilidad para la distribucion fisica de la infornacion o de los campos de datos en el papel,

tratando de utilizar el minimo espacio posible para establecer las dinensiones del papel de acuerde a
los objetivas buscados.

DISTRIBUCION DE LAS INSTALACIONES, MOBILIARIO
Y EQUIPO DPE OFICINMA

Lo que se busca con esta tecnica es una mayor eficiencia de las instalaciones atraves de evitar obsta-
culos tomando en cuenta tres factores o eviterios de desarrollo de una Distribucion en Planta.

Proxxnldad. Se debe agrupar los puestos de acuerdo a las necesidades de cercznial aqui se puede utili-
zar las cartas de actividades relacionadas ), los autores sugieren una distribucion en linea recta o a
1882 o 90°. .
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Comodidad. Se refiere basicamente al acceso del puesto de irabajo 0 sea no whicar en lugares ne visi-

bles, cuando se tiene que tener accesd al que da atengion al cliente.

Flexibilidad. 5e dehe tener amplitud en base al creciniento de la empresa, para futuras ampliaciones.

ESTABLECIMIENTO DE UNA UNIDAD DE OYWM

Consiste en el procese de establecimiento de una unidad gie recuelva problemas de organizacien y meto-

dos, descrihiendo pases, requisitos, funcicones, importancia de esta unidad.

MUESTREO DEL TRABAJO

Ver definicion de tecnica, en Medida del Trabajo, en pag. 134

» AMALISIS ORGAMNIZACIONAL

# DISENO ORGAMIZACIONMAL

Tecnicas reconendadas para ser incorporadas en esta asignatura, ver su descripcion en las pays.

257 4 258 respectivanente.
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SALVADOR
RIA ¥ ARQUITECTURA -
A INDUSTRIAL

HOMBRE DE LA ASIGNATURA: PRE-REQUISITO:
COSTEO DIRECIO . CONTNEILIDAD ¥ COSTOS

OBJETIV(} GENERAL:
Que el estudiante conozca y aplique las tecnicas del Costep Directo para la gestion en-

presarial.
Poder ubicar la aplicacion de dichas tecnicas y sistemas, en el anbiente de trahajo del
Ingeniero [ndustrial.

fiprender a poder tomar decisiones haciendo uso de la informacion de costos.

SEPARACION DE COSTOS

La acumelacion separada de los costes {ijos y variables es'de suma inportancia en el costeo directo
pues pernite una asiénacinn mas real de los costos al ohjeto yproducide, ademas facilita la obtencion de
datos sohre el costo marginal a Fin de fijar precios. Los costos fijos no se incluyen por el heche mis-
wo de que constituyen 1a capacidad de la empresa para producir o vgnder indpendientenente de que se fa--
hnique 0 no.

La separacion de los costos fijos u variables es una suposicion basica del costee directo, pues permi-
te una asignacion mas real de los costos a los productos fabricados( pues salo se asignan los costos va—-
riables o costos unices en que se incurre de wanera directa en la fabricacion ), y facilitando por ende

la forma de decisiones.

AMNALISIS MARGIMAL

Es una derivacion matematica, que supone la separacion de los costos fijos y variables, consiste en Ja

diferencia entre el precio de venta wnitario y los costos directos unitarios.

AMALISIS DE PUNTO DE EQUILIBRIO

El punto de equilibrio es el punto de actividad en el cual los ingresos totales y los gastos totales
son ignales. Es el uolunen de ventas capaz de producir un excedente{ wargen de contribucion ) capaz de
cubrir los cnstos fijos del periodo y por lo tanto las utilidades sen igual a eero.

Es de suma inportancia pues permite conocer al ewpresario las fronteras de su nivel de actwacion( pa-
ra no obtener perdidas ), indica el nivel a partir del cual se cubren los costos, y se deja de ohtener
perdidas y se comienza a obtener beneficios.




COMPENDIO DE TECNICAS DE INGENTERIA INDUSTRIAL DE LAS ASIGNATURAS DEL AREA DIFERENCIADA DE ESTA ESPECIALIDAL

GRAFICO VOLUMEMN—RESULTADO

Fs un grafico donde se pueden ver y medir simplemente, la repercusion de los distintos tipos de apor-
taciones de los productes sobre las utilidades. En el grafico se traza una sola linea recta o varias ca-

da una de las cuales indica un cierto tipo de aportacion que muestra directamente la variacion que se

produce en las utilidades en funcion del voluwen.

PLAMIFICACION DE NECESIDADES FIMAMNMCIERAS

Consiste en deterninar las diferentes fuentes de financianiento y conocep las modalidades de cada una

de ellas, necesarias para poder hechar a andar una empresa.



NOMBRE DE LA ASIGNATURR: INVESTIGACION DE OPERACIONES (1 ||| PRE-REQUISITO: INUESTIGACION DE OPERACIONES I |

OBJETIVO GENERAL:

Capacitar al estudiante en la formulacicn y desarrello de los modelos matematicos que faci-

liten la obtencion de decisiones optimas en situaciones o fenowenos reales.

TECRIAa DE LINEAS DE ES5PERA O COLAS

El problema tipico de las colas implica un cuello de hotella de alguna clase. Una situacien de espera

hasicamente se caracteriza por un fiujo de clientes que llegan a una o mas instalciones de servicies, al

llegar a la instalacion se le puede dar servicio al cliente de innediato o bien puede tener que esperar
hasta que este disponihle la instalacion; el tiempo de servicio al cliente puede ser fijo o aleatorio,

dependiendo del tipo de servicio.
Las instalaciones de servicio son dificiles de programar ™oplinanente” debide a Ia presencia del elenen-

to aleatorio en los modelos de servicio y de llegada. La teoria de celas o lineas de espera, se basa en
la deseripgion de modelos de llegada y/o salidas( servicio ) pop las distribuciunes apropiadas de prohabi-

lidad.
La teoria de colas np es una tecnica de optimizacion, es una herramienta analitica que proporciona

informacion mas efectiva sobre el prohlema.

SISTEMAS DE INUEHTARIOS

Modelos Deterministicos{ Uer definicion en Investigacion de Operaciones I, en pag. 136 ).
NModelos probabilisticos se desarrocllan para situaciones de woo y de varios periodos. Los modelos pro-
bahilisticas son mas complicados que los deterministicos, pues son nas reales. En estos modelos la dewan-

da es probabilistica.

RETIRO ¥ REEMFPLAZO

Esta tecnica se ocupa de situaciones en las que la eficiencia tiende a deteriorarse con el tiempo, ya
que puede restablecerse hasta alcanzar un nivel previo wediante algun tipe de accion correctiva. El pro—-
blewa consiste en deterninar los tiempos en los cuales dicha aceion corectiva debe 1levarse a cabo o cuan-
do se debera sustituirse, para optinizar cierta medida apropiada de efectividad.
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COMPENDIO DE TECNICAS DE INGENIERIA IMDUSTRIAL DE LAS ASIGNATURAS DEL AREA DIFERENCIADA DE ESTA ESPECIALIDAD

TEORIA DE DECISIONES

Propﬂrciona‘una'netudulugia racional para tonar decisiones cuando el futuro es incierto. Pernite hacer
una eleccion 'optina entre varias alternativas, tomando en cuenta el valor de adquirir datos experimentales
con el fin' de reducir la "incertidumbre™. .

La disponibilidad de informacion inperfecta o parcial sohre un problema lleva a dos categorias en toma
de decisionés: , ) ' ‘

1. Decisiones haje riesgo,
2. Decisiones con incertidumbre. )

Estos nodelos suponen que las decisiones se hallan en .un wedio ambiente donde el sistema en 51 miswo
esta tratando de "derrotar™ al deciser.

' [
TEORIA DE JUEGOS

En decisiones con imcertidumhre, existen situaciones competitivas en las cuales dos( o mas ) openentes
estan trabajando en conflicto, y cada-oponente trata de ganar a expensas del otro. La teoria que gobier-

na estos tipos de problemas de decision se conoce comp teoria de juegos. En la teoria de los Juegos,

un oponente se designé comn Jjugador.  Cada Jjugador tiene un nunero de elecciones finito o infinito, 1lama-
das estrategias. Los resultades o pages de wn juego se resumen comp funciones de las diferenies estrate-
gias para cada Jjugador. . L

TEORIA DE REDES

Yer definicion en Investigacion de Operaciones I, en pag. 1356

- SIMULACION
La simulacion tfata ton ef estﬁdio de sistemas( dinamicos ) en el tienpu."Los modelos de simulacion
se .disenan para muesirear las caracteristicas del siétena que representan “observando™ el sistema de
tienpo y sub-secuentemente recolectando informacion péntinente. Esto significa ﬁue el analista puede
experimentar con un sistema y estﬁdiar sit funcionamiento wientras que canhia sus parametros y reglas de
decision 5egun.sﬁ voluntad. A
" La tecnica de Montecarlo es un éipo de simulacion por medio de la cual se generan los datos por un
.generador de numeros aleatorios. ' )

[
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| CONPENDIO DE TECHI

DF INGENIERIA INDUSTRIAL DE LAS ASIGNATUMS DEL AREA DIFERENCIADA DE: ESTA ESPECIALIDAD

FErERIRTTY

NOMBRE DE LA ASIGNATURN: PRE-REQUISITO:
‘ ANALISIS FINANCIERO .

CONTABILIDAD ¥ COSTOS

OBJETIVO GENERAL:

Al firal del curso el estudiante sera capaz de preparar analisis y provecciones financie-
ras, evalauar el impacto de la devaluacion e inflacien en los Estados Financierns, plantear estrategias fi-
nancieras para el manejo de capital de trabajo e inversiones fijag y evaluar las fuentes de financiacion

Has conunes.

RAZONES FIMANCIERAS

Razon. Es la diferencia entre dos wmagnitudes. -
Estas razones financieras se utilizan para detersinar el estado financiers de una empresa. Entre las

m#as comunes se tiene: rentahilidad, liguidez, prueba acida, selvencia, endeudamiento, rotacion.

ESTADOS PROFORMA

Son el halance general y el estado de perdidas y ganancias preparados en una forma anticipada, con el

el objeto de conocer la situacion de 13 empresa en el futuro.

FLUJSO DE EFECTIVO

E5 un wedio que nos permite calcular el financiamiento necesario.

ANALISIS: DE QPHLHNCHMIEETO

Es un medio que se utiliza para determinar reglas de decision para el manedjo de efective a traves de
inversionistas del sistema financieron.

ANALISIS DE APALANCAMIENTO

Es un nedio que se utiliza para comparar que tipo de fuente de Fipanciamiento es mas reconendable a

largo plazo.

GRAFICO DE IHDIFEREMCINA FINANCIERA

Es la representacion gralfica donde se presenta las diferenies alternativas de financiamiento y que se

utilizan para determinar a que nivel de endeudamiento conviene una u otra alternativa.
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COMPENDIO DE TECNICAS DE INGENIERIA INDUSTRIAL DE LAS ASICHATURAS DEL AREM DIFERENCIADA DE ESTA ESPECIALIDAD

NONBRE DE LA ASIGNATURA: PRE-REQUISITO: '
SISTEMAS DPE [INFORMACION GERENCIAL ODY-115 ¥ FEP-113

OBJETIV0 GENERAL:

Estudiar los elesentos conceptuales y estructurales de los Sistemas de Informacion Geren-

cial. ‘

AMALISIS ¥ DISEMNO DE SISTEMAS

Es el proceso de exaninar una situacion de la empresa con la intencion de mejorarla mediante nuevos
rrocedimientos.




NOMBRE DE 1A ASIGNATURA:

HANEJO PE MNTERIALES

PRE-REQUISITO:
DISTRIBUCION EN PLANTA

OBJEITVO GEWERAL:

Conecer las tecnicas en el manejo de materiades que mejoran los movimientos, las cantida-

des y la utilizacion del espacio, con e] fin de ohtener economia v seguridad.

b

ESQUEMAS DE CIRCULACIOHN

las relaciones espaciales entre las diversas zonas se representan por wedio de esquemas de circulacion.

Estos muestran la direccion del movimiento, asi como los diversas puntos en que se ejecuta cada una de las

operaciones. Pueden ser trazadas a escala o pueden consistir en sinples dibujos a wano alzada. En estos

esquemas se utilizan para el analisis de manejo de materiales los llamados "HANDLIGS™ .

ANMALISIS DPE PROBLEMAS DE MANEJO

Esto no e5 was que un analisis de produccion hecho poniendo el maximo interes en lo que se refiere al

Hovimiento de materiales y este estudio debe preceder a tualquier comwpra de aparatos de Manutencion.

Las preguntas que se deben realizar sont

~ flue hay que wover?

- Por donde hay que Woverlo?

~ Cono wmoverlo?

- Que equipo utilizar?

El metodo de analisis de manejo de wateriales tiene cowo etapas principales:

I. Reunir la informacion v los datos necesaries,

2. Determinar cuales son los factores que tienen relacion con el analisis,

3. fiveriquar las relaciones existentes entre los distintos factores y el peso de cada uno de ellos,

4. Representar dichas relaciones por nedio de graficoes,

5. Seleccionar les metodos.de wanedo que puedan enplearse,

6. Comparar entre si las ventadas y desventajas de estos wetodos,

7. Elegir el wetodo que responda del nodo was completo a todas las exigencias.
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COHPENDIO DE TECNICAS DE INGENIERIA INNUSTRIAL DE LAS ASIGNATURAS DEL AREA DIFERENCIADA DE ESTA ESPECIALIDAD

SELECCION DE EQUIPOS

La eleccion de equipos o tipes de aparatos de manutencion que han de usarse viene condicionada por una
serie de factores. Debe enpezarse por un examen de las diversas caracteristicas del producto o materiales
que hay que mover, ierminande por establecer una comparacion entre los costos de los diversos metodos y

tipo de aparatos que satisfacen a las demas condiciones. Estos factores son:

~ Material gque se va a mover,

- Naturaleza de 1a operacion,

- Edificio e instalaciones existentes,
- Equipo de manejo de materiales,

- Balance de costos.

ANALISIS DE COSTOS DE EQUIPOC AMALISIS GRAFICO >

Tiene por objeto averiguar de forma influye cada uno de los factores o partidas de gastos sobre el
costo total de manutencion, el cual generalmente se compone de un cierto nunero de sumandos, unos fi-
Jos y otros variables, segun sea la naturaleza de la funcion a que corresponden. Este metode se cono-
ce comd: TDiagrama de Punto Critico” para epvioes,




SALUADOR
INGENIERIA Y ARQUITECTURA
| A INDUSTRIAL

PRE-REQUIS1T0:

NOMBRE DE L ASIGNATURA: ‘ '
INGENIERIA TENTIL INGENIERIA DE METODOS

OBJETIVO GENERAL:
Introducir al estudiante dentro de lo que es el area textil, para que obtenga les conoci-
nientos basicos relacionados con dicha area de actividad industrial, y sobre todo en lo que se relaciona

a los procesos hasicos. ’ F]

Dentro de asta asignatura, mas que tofo se contempla una aplicacion a un area especifica de las tecni-
«¢as de Ingenieria Industrial, que se van adquiriendo durante la formacion del Ingeniero. Se concluye en-.
tonces que su descripeion se limita, a2 mencionar aquellas tecnicas que la asignatura incluye y que la uni-

ca variante que presentan, es el enfoque al area textil.

TECHMICAS PARA LA PREPARACION DE TEJIDOS

Esta es la unica tecnica que no se ha visto hasta ese momento dentro de lo que es la formacion general
del ingeniern, y la cual tiene por ohjefivo que se conozea la inportancia que tiene el engomado de las fi-
bras, sea estas naturales o artificiales; los materiales que se utilizan para lograr esta operacion, asi
comt los aditives empleados.

TECNICAS DE MANEJO DE MATERIALES EN EL AREA TEXTIL

TECHICAS DE IMSPECCION ¥ COMTROL DE CALIDAD

Ver definiciones de tecnicas, en Contral Estadistico de Calidad, en pag. 170

TECHMICAS PARA CONTHOL DE INUVENTARIOS

Ver definiciones de tecnicas, en Sistemas de Control Adwinistrative, en pag. 174

TECNICAS PARAa CONTROL DE CALIDAD

UVer definiciones de tecnicas; en Control Estadistico de Calidad , en pag; 178
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CONPENDIO DE TECNICAS DE INGENIERIA INDUSTRIAL DE LAS ASIGNATURAS DEL AREA DIFERENCIADA DE ESTA ESPECIALIDG

NOMBRE DE LA ASIGNATURA: ' ‘ PRE-REQUISITO:
ADMINISTRACION DE PERSONAL ¥ REMUNERACIONES SCA-11%

OBJETIVO GENERAL: . . 0 . i
Lograr que los futuros ingenieros conozcan y puedan aplicar durante el ejercicio profesio

nal, conceptos actualizados de la profesion relacionades cog el recurso humanc, para poder desarrollar una
labor mas fructifera dentro de la organizacien donde se desempena, asi comn las personas que la integran y
cansigo wiswos.

RECLUTAMIENTO ¥ SELECCION DE PERSONAL

Fl reclutamiento pernite estinar las neeesidades de personal antes de que se presenten, ayudando a pre-
venir que se desarrolle un exceso o escazes de personal dentro de una compania, Persitiendo una seleccion
mas tuidadosa y sistematica del personal.

La seleccion de personal es el proceso de determinar cuales, de entre los solicitantes de eapleo, son
los requisitos de la fuerza de trabaje y se les debe ofrecer posiciones en la erganizacion.

fdiestraniento. Es el metodo de ensenanza que se da con fines de preparar a trabajadores y empleados,
convirtiendo sus aptitudes innatas en capacidades para un puesto u oficie. Es una ensenanza practica de
caracter sistematica.

Hotivacion. Incluye las tecnicas que sen utilizadas para motivar al personal{ incentivos para libe--
rar su potencial en la forma mas efectiva, permitiendo asi que se cubran los objetivos deseados por la
organizacion y las necesidades de les trahéjadores }.

Valuacion del puesto. Es el sistema tecnico para deterninar la inportancia de cada puesto en relacion
con los dewmas de una empresa, a fin de lograr la correcfa organizacion y resuneracion del personal.

Deterninacion de Salarios. Para la deterninacion de la renﬁneracion para una actividad productiva, se
deben de towmar en consideracion para determinar los salarios. Las tecnicas aplicables son:

- En razon del puesto
- finalisis de puestos
- Valuacion de puestos
- Graficas y Lineas de salarios
- Encuestas de salarios -

- Clasificacion de salarios

17



COMPENDIO DE TECNICAS DE INGENIERIA INDUSTRIAL DE LAS ASIGHATURAS DEL ARER DIFERENCIODA DE ESTA ESPECIALIDAD

- En pazon de la efirinnzia

- =" Iintentivos: directos e indirectos
- Calificacion de meritos
- Norwas de rendiniento
~ fiscensos y promocicnes

- fumentos de salarios

- En razon de las necesidades del trabajador

- Salapios ninimos: legales y contractuales

- Revision de los contratos de trabajo )

- Escala novil de salarios

- Seguridad social

- Subsidios faniliares: directos e indirectos
- En razon a las posibilidades de la empresa

- Participacion de utilidades

~ Prestaciones: en -dinero o en especie.

h
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‘CONPENDIO DE TECHICAS DE INGENIERIA INDUSTRIAL DE LAS ASICNATURAS DEL ARE® DIFERENCIADA DE ESTA ESPECIALIDAD

i

PRE-REQUISITO:

NOHBRE DE LA ASTGNATURA: .
. INGENIERIA INDUSTRIAL EN WOSPITALES DISTRIBUCION FN FLANTA

OBJETIVO GENERAL:
Tener un conocimiento general de los diferentes servicios que iniegran un centro hospitala-

rio, efectuar el desarrollo del proceso administrativo en los hospitales y poder aplicar las tecnicas de
Ingenieria Industrial a problemas hospitalarios.

ADMINISTRACION PEL RECUR50 HUMANO

Uer los conceptos relacionados en Administracion de Personal y Remuneraciones, en pag. 197

2 ADMINISTRACION COMNMTNBLE

Ver tecnicas relacionadas en Contabilidad de Costos, en pag. 165-

ELABOCRACION DE PRESUPUESTOS
Uer concepfos relacionados en:
- Contahilidad y Costos, en pag. 165
-~ finalisis Financiero, en pag., 192

ADMINISTRACION DE LA PLANTA FISICA

Uer conceptos relacicnados en Distribucion en Planta, en pag. 168

ADMINISTRACION DE SERUICIOS GENERALES

Yer metodos de adwinistracion, en Organizacion vy Metodos, en pag. 186 y en Organizacioen y Pireccion
Industrial, en pag. 176
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COMPENDIO DE TECNICAS DE INGENIER1A INDUSTRIAL DE LAS ASIGNATURAS DEL AREA DIFERENCINDA DE ESTA ESPECIALIDAD
NOMBRE DE LA ASIGNATURA: PRE-REQUISITO:

ILUHINACION Y UENTILACION TNDUSTRIAL HSI-115

OBJETIVO GENERAL:
ue el estudiante conozca todo lo relacionado con Ia Iluwipacion y Ventilacion Jndustrial
para que cuando se encuentre en el desarrollo de su gestion profesional, pueda establecer o evaluar los ni-

neles de iluninacion y ventilacion requeridos.

Pado que esta asignatura, es una aplicacion de los conocimientos y tecnicas vistas en cursos predece-
sores al nismo, se mencionan aqui solo los contenides o clasificaciones gque tienen cada uvna de las teeni-

cas descrifas en el programa.

TECHMICAS DE ILUMINACIOH

1. Para Iluninacion frtificial,
2. Para Iluminacion General,

3. Para Iluminacion Suplerentaria

Dichas tecnicas pueden ser evaluadas por los wetodos, gue son los mas uswuales y los cuales som:
a) El caleule de ilusinacion higienica per puntos.

b} El calculo de iluninacion higienica por volumen.

TECHIChS PARA LA EVACUACION DE GASES CONTAMIMNANTES

Dentro de estas tecnicas, se incluyen todas aquellas formas que son utiles y adecuadas para-poder tener
un amhiente de trabajo que signifique condiciones de sequridad lahoral favorahle para los operarios. 5Se

tiene agui basicamente las siguientes formas:

1. Colectores de particulas. Teenicas de seleccion de colectores. Colectores secos y humedos.
2. Equipos para colectores de gases y vapores., Esto implica conccer las caractepristicas y calculos
para la seleccion de equipss.

h
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COMPENDIO DE TECNICAS DE INGEWIERIA INDUSTRIAL DE LAS NSIGNATURAS DEL AREA DIFERENCIADA DE ESTA ESPECIALIDAD

TECNICAS PARA EL CALCULO DE EQUIPOS DE VENTILACION

" Aqui se contempla, todes aguellos procesos que son utiles tanto para la evacuacion como para la entra-
. L YA v -
‘da de aire. C(lasificandose dichas tecnicas en los siguientes apartados:

a), Ventiladores. Que incluye los ventiladores axiales y los centrifuges. La seleccion y operacion de
_de ventiladores.,

b} Ventilacion Loecal. Incluye el calcule de ductoes, sean estos ductos simples e ranificados. El uso
de campanas y cabinas de extraccion. ~ .
t) Tecniez de calealo del flujo de aire. Se wmencionan agui, Io que son: los flujos en los ductes, las

perdidas dinamicas, las mediciones de presion, la dinamica de
rarticulas.

it
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o 1
ESTA ESPECIALIPAD

NOMBRE DE LA ASIGNATURA: PRE-REQUISITO:

DECISIONES DE IHUEﬁSION EN Lfi EMPRESH CONTABILIDAD ¥ COSTOS

OBJETIVQ GENERAL: . . i . A ) . .
Conocer y evaluar el inpacte de la inflacion en inversiones de activo fijo, circulante y

de inversiones en activos no depreciables.
fiplicar las diferentes tecnicas de selucion que existen para evaluar proypuestas de inver-
sion, las cuales prodran presentarse en situaciones de certeza, riesge o incertidumbre.

o
-

TECHICAS DE COMPARACION DE ALTERMATIUAS

Uer definicion de teenicas en Ingenieria Economica, en pag. 155

TECHICAS FPROBABILISTICAS PARMN LA TOMA DE
DECISIONES BAJO RIESGO E INCERTIDUMBRE

# finalisis de Sensihilidad. Su definicion esta contemplada en el programa de Formulacion v Evaluacion
de Proyectos, en pag. 178
# Arboles de Decision. Su definicion esta detallada en el programa de Investigacion de Operaciones II,
) en pag. 190
* fAnalisis de Riesgo. 5u descripcion se puede consultar en el programa de Investigacion de Operacio-

nes II, en pag. 190

EVALUACION DIE PROYECTOS DE INUERSION

Dicha tecnica, es una asigntura completa del area de forwacion obiigatoria para el estudiante de la

carrera y se evalua como u tema y no como una tecnica en Ingenieria Economica.

COS5TO DE CAPITAL

Se conoce tanbien como la Tasa Minima Aceptable de rendimiento y se define o establece desde el yunto
de vista que una enpresa debe siempre realizar una inversion inivial. Y que el capital que forma parte
‘de esa inversion puede proceder de varias fuentes asi: de inversionistas, otras empresas y/o institucio-
nes de credito o de una mezcla de Inversionistas, o fondos propios. ' )

Toda persona antes de invertir tiene presente wuna tasa winima de ganancia sobre la inversion prepuesta,
y la que conunmente es Ilamada Tasa Minina Aceptable de Rendiniento( THAR .
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CONENDI0 DE TECKICAS DE INGENTERTA 1

. ['ll NOMBRE DE LA ASIGNATURA: PRE-REQUISITO:
TECNICAS DE PROGRAMACION ESTRUCTURADA PRINCIPIOS DE COMPUTAC.
i

OBJETIV(Q GENERAL:
Introducir al estudiante a las tecnicas de produccion de programas correctos dp manera

eficiente, usando para ello, cualquier lenguaje de programacion de mediano o alto nivel.

LOGICA ESTRUCTURADA

Es wna tecnica grafica para detectar si un flujograna esta logicanente estructurado{ lo que consiste en

desconponer en bhloques y chequear si todos los hlogues tienen unica entrada-tnica salida.

Se definen agui wnicamente tres estructuras logicas:
% Secuencia® Esta estructura presenta una ejecucion secuencial, es decir que cada bloque se ejecuta una

despues de otro, segun el orden en que aparecen.
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¥ Pecision o Alternacion. Esta es uma estructura de control y es determinante para la potencia de

#n_lengua&e de programacion

Slhethna

S$i f entonces B de lo contrario haga C.

¥ Repeticion. Tanhlen conocidos como ciclos o lazes. En esta estrnctuva Ia repet:clun te las sen-
tencias de fi dependen de la condicion B, esta es una expresion logica.

Haga - hasta que B

LOGICAR ESTRUCTURADA CON‘PSEUDOLENGUHJE

Es una- tecnica de representacion de algoritmos que tonsiste en deseribir los pasos logicos cen frases
en espancl, que se semejan instrucciones eseritas er un lenguaje de programacion.

Pseudo significa "similar a”, y psewlocodige significa "similar al codigo real del lTenguaje de progra-
macion”. ' '
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TTTm T : PISEMO TOP—-DOHN
R AN

Conocido tambien como "Desarrollo Jerarquice de Programas”. E5 wna tecpica que nos rerni tes el desarro-
“11lo 'sistematico' de la selucion de un problena de progranacion ﬁue se considera gramie o complejo.

La tecnica TOP-DOMN, comienza definiendn, 1as netas u ubJetide generales del proygvamal que gqueremos ha-
cer en vez de coMmo hacemos lo que queremos ). Inicialmente se especifican las tareas generales en el ni-
vel superior. E! proceso de diseno continua con una serie de refinamiento de pasos, lo cual consiste en
tomar cada tarea generalizada en el nivel superior y detallar sus correspondientes subtareas: estpuctwpan-

do de este modo niveles inferiores del problema.

MODULARIDAD

f
Un module de prograsacion es uwna entidad definida que tiesne las siguientes cavacteristicas:
1. Los modulos cnntienen‘instruccidhes, logicas de pracesos Yy estructuras de datos,
2. Los modulos pueden ser cdnpilados‘&parie y almacenadus en una biblioteca,
3. Los modulos pueden quedar incluides dentro de un programa,
4. Los seymentos de un modulo pueden ser utilizados por medio de invecar un nombra con algunos parame-
tros,

P

9. Los moilulos pueden usar a otros sedulos,

Un moduloe puede ser: un procedimiento{ PASCAL ), una subrutina( BASIC ), o una funcion del usuario.
Tanbien un moduls lo puede constituir un grupo de programas dentro de un sistema do rrogramacion! siste-
- Ma mecaniuzado ). . ;
La modularidad permite descomponer un sistené en sus unidades funcionales cen ei fin de iwponer un or-
denamiento jerarquico en el uso de las funciones. Ademas, la wmodulavizacion puede ser wtilizada para me-
Jorar el desempeno de un producto de programacion o para facilitac la depuracion, las proebas, la integra-

cion, el ajuste y Ia modificacion de un siztema.

h
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ORJETIVO GENERAL:

‘ ‘Propﬁrcionar conocimientos detallados de las capacidades, tecnicas y netodes basicos re-
queridos para el analisis y diseno de sistemas de informacion.

TABLAS DE DECISION

Una tabla de decision es una matriz de renglones y columnas mas que we arbol y muestra de condiciones
y acciones. Las reglas de decision tamhien se incluyen en la tabf;'QAQStablecen que procedinientos se--
guir cuando existen cientas condiciones. [Este wetodo se ha utilizado desde mediados de la decada de los
cxncuenta, cuanﬂu lo desaprclls General Electric para el analisis de las funciones del negncxo conp con—
trol de :nventarlns, analisis de ventas, analisis de credites y control de transperte junto cob sus rutas.

L " ARBOLES DE DECISIOH

Un arbel de decision es un diagrama que presenta condiciones u acciones en forma secuencial y, por lo
-tanto, nuestra que cnnhipinnes considerar imicialwente y cuales despues, etc. Tambien es un uetodo que
muestra la relacion de condicion y sus acciones perwisibles. El diagrama se ve coro las ramas de un arkol
de ahi el nowbre de arhol de dec:slon.

“La raiz del arbol, en la parte izquierda del diagrama, es el punto inicial de la secuencia de decision.
La rama especifica que debe seguirse dependiendo de las condiciones gue existan y de la decision que se

_tenga que tomar. Msi, se va avanzando de derecha a izquierda haciendo una serie de decisiones sobre una

- rana en particular. Si se sigue cada punto de decision se llega a etro grupo de decisiones que indican

que dehe hacerse una deterninacion sobre cual decision existe antes de que pueda seleceionarse la siguien-

mhte ruta. En el lado derocho del arbol se emlistan las acciones qme deben towarse y que dependen de la se-
' cuencia de condiciones que se sigue.

PSEUDO-LENGUAJE

Ver definicion en Tecnicas de Programacion Estructuﬁada, en ypag. 2083

IGL
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DISENO DE FORMULARIOS

Ver definicion en Organizacion y Metodos, en pag. 186

DISENO DE ENTRADAS

Consiste en desarrollar especificaciones y procedinientos para la preparacion de los dates, aquellos
pasos necesarios para poner los datos de la transaccion en upa forma utilizable para su procesamiento ¢
introduccion de datos, es someter los datos a la cosputadora para su procesaniento.

DISENO DE ARRCHIUOS

Para el disenn de arehivos se utilizan los terminos especificos siguientes:
# Elemento Dato. Son los elementos individuales de contenido. Cada elemento dato tiene un valor
especifico asociado con el.
# Registro. E; el conjunte de elementos datos relacionados entre si y que pertenecen a una entidad
de interes.

¥ Llave del Registro. Es un elemento dato en el registro que es probahle que se unico( que nunca se
repita el valor ) en todos los registros de un archive y se utiliza para proposi-
tos de identificacion.

PROGRAMA HIPO

Consiste en un diagrama jerarquico, que identifica los modulos en un sistema por nueero y en relacion
con los dewas; y proporciona una breve descripeion de cada modulo,

los diagramas HIPO son efectivos para docunentar un sistema; $awbien ayudan a los disenadores y los
ohligan a pensar sobre comp Se cumpliran las especificaciones y donde deben unirse las actividades y los

. £ -
conponentes.
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NOMBRE DE LA ASIGNATURA: - PRE-REQUISITO:
ESTRUCTUR® DE DATOS TECHNICAS DE PROGRAMACION ESTRUCTURADA

OBJETIVO GENERRL:

Estudiar detaliadamente las estructuras de datos y alyoritmes clasicos de las Cxenc:as de
Computacioen, su implementacion en diversos lenguajes de programacion y su aplicacion en la prograuaclon de
soluciones algoritwicas.

. 8TACHKS

Es una estructura dinamica fornada por una coleccion de elementos, en la cual en un extremp se ypueden

insertar nuevos elementos y de la cual se pueden refirar otros.

COLAS

Es una colencion ordenada de elementos a partir de la cual se pueden eliminar elewentos de un extremo
( Ilanado cabeza o frente ) y en la cual se pueden agregar elementos en el otro extremo llawado parte pos-
terior o rabo.

RECHRSIOHN

Es un proceso de busqueda de upa-meta a largo plazo, la cual requiere la sub-ordinacion de esta peta. a
metas de corto plazo esenciales para alcanzar la mefa a largo plazo.

Es un proceso de autoinvecacien. Proceso mediante el cual una rutina puede invocarse asi misma recor
dando la sub-ordinacion de invocaciones previas.

LISTAS ESLeRBONADAS

Es una estructura de datos dinamica, donde cada uno de sus elementos se denomina “node” y tada nodoe con-
tiene al menos dos campos: un eampo de informacion y el otro cawpo de direccion para el siguiente elewento.

Eatre estas listas uencionaremos dos tipos:

- La lista Unidireccional,

- La lista Bidireccional

Las cuales pueden ser lineales y circulares y ademas estar ordenadas o no.
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FI]!I!()IQIEEE?\

Es un tipp de arreglo que contiene una estructura 1lamada ™nodo”™, el cual consta de tres espacios asi!
un nodo principal llamado “data™ vy dos indicadores, uno izquierdo y el otro derecho.

EI arreylo que contiene al arbol debe de estar asoeiado a un elewento extreno llamado “raiz”.

Cada elenento esta contenido en un tipe de datos estructurados, llamados NODOS; en los cuales existe
una parte de infornacion, y otras partes llawmados punteros que relacionar cada nedo con otros de nivel in-
ferior. ‘

Entre los tiros de arboles que existe se tiene:

- frboles Binarios Ordenados,

- frboles Binarios Ho-ordenados.

ALGORITMO DE CLASIFICACION

Matodos que pernifen la utilizacion de la informacion mas facil y accesarla rapidamente.

Entre estos se pueden wmencionar: ’ X

- METODO BE L#i BURBUJA. (Que cowpara cada elemento eon todos les demas elementos, intercauhiandotéu
valor segun el criterio de decision en el ordenaniento.

- QUICK SORT( Ordenawiento rapido ). Que se hasa en el hecho de que es mas rapido ordenar dos listas
pequenas que una grande.

- BUSQUEDA SECUENCIAL. Es un procedinmiento de busqueda de elemento per elemento, y la menor iteracion
seria una, si el elewento se encuentra en la primera posicion. EI mayor numero de conparaciones es
NC que es Ja ultina posicion ).

~ BUSQUEDA SECUENCIAL ORDEMADA.  Es un proceso de comparacion hasta encentrar un elesento mayor para
decidir que no existe el elemento huscado.

°
A
~r
>
g
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NOMBRE DE LA nsmunwm: v - PRE-REQUISITO:
. BASES DE DATOS . EST-115 ¥ SCA-115

OBJETIVO GENERAL:

Estudiar y analizar los componentes e interrelaciones de las diversas estructuras de sis-
sistenas de bases de datos; ins wetodos y neéanisnns de acceso; y la inplenentaéion de los nisros en diver-
sos sistemas de bases de datos comerciales.

MODELO DE DATOS

El nodelo concéptual es una herramienta de conunicacion entre los diversos usuaries de los datus; y
cono tal desarrolla sin tomwar en cuenta la representacion fisica de los miswos. El wodele conceptual
se utiliza para organizar, visualizar, planear y cowuricar ideas, y debe ser independiente del sistewa
“de wanejo de datos.
Las entidades de una organizacion y las relaciones entre ellos pueden representarse por un modelo
ﬁe datos. Los sistemas de manejo de base de datos comerciales, disponibles en la actualidad, estan
hasades en un nodelo Jjerarquico, reticular, relacional, o en una combinacion o sub-conjunto de los tres.
El wodelo cﬂnceptual'llaﬁadn,tanhien "nodelo de la empresa” tiene que transcribirse a un wodelec logi-
" ¢0, usado como una estructura fundaxental de un sistewa de manejo de base datos y el modelo logico debe
transportarse al aodelo fisico( tambien llamado "modelo interno™ o "estructura fisica™ ). El nodelo lo--
gico puede ser un modelo relacional, jerarquico o reticular. Se usa el ternino “modelo de datos” en sen-
. tido gemerico, esto es, puede ser un modelo conceptual, logico o fisico( interno ).

MODELO RELACIONAL

Las entidades y sus relaciones se represenéan con tablas bidinensionales.

Las relaciones se gonsideran como entidades; cada tabla vepresenta una entidad y esta compuesta de
renglones y columnas, '

Fropiedades de las relaciones dentro de cualquier relacion:

1. No debe haber renglones duplicades,

2. E1 orden de los renglones no es significative( Un archivo convencional tiene una secdencia de orden,
especialmente con el funcionamiento ),

‘3. El orden de coluwnas no es significativo( SUPONIENDO QUE CADA UNO TIENE UN NOHBRE UHICO ),

4. Todos les valores son imdivisibles, estn.es. no se pueden descomponer sin perdida de inforwacion ).
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Uentajas del wodeln relacional.

Simplicidad. El usuario se representa con un modelo de datos. Sus solicitudes se formulan en termines
del contenido de la informacion y no reflejan Ia cowplejidad de los aspectos relacionados con el siste-
na.

n wodelo relacional es lo que el usuario ve, Yy ro precisauente o necesariamente lo que se inplanta-
ra fisicamente.
Consultas no planeadas. Debido a gue no hay una dependencia de posicion entre las relaciones, las con-
sultas no tiemen que reflejar ninguna estructura preferida y por lo tanto pueden ser de tipo procedimien-
tos no estar de eonsulta. ' .
Independencia de los datos: Esto debe constituir uno de los principales objetivos de cualquier sistema
de ranejo de hases de dates. EI wedelo relacional elinina los detalles reiatives z la estructura del
almacepamiento y la estrategia del acceso de la interfase con el usuario. Este rodele proporciona un gra-
do de independencia de los dates reiatiuaneﬁte mas alto que los dos modelos que se van a discutir. Sin
-enbargo para poder usar esta propiedad del modelo relacional, el disenc de las relaciones debe ser comple-
to y exacto. )
Fundanentos teoricos. E! modelo relacionzl esta basado en la hien desarrollada teoria matematica de las
relaciones. EL riguroso setodo del disenc de una basé de datos da a este nodelo un fundamento solido.

Esta clase de fundanentaci%n n% existe para los otros modelos.

Desventajas del Wodelo relacionals {f _
Su principal cuestlon a. atender se refiere a su funclonanlentn. Actualuente parece que esta cues-
tnon puede ser atendida pas:txuanente “towando en cuenta los adelantos tecnologicos en cuanto al aprovi-

sionaniento de un nejor y mas confiable sof tware.

i " ‘MODELO JERARQUICO

Esta compuesto por una jerarquia de tipos de entidades que implican untipo de entidad dominante y uno
o mas tipos de entidades subordinadas en los niveles mas bajos. La relacion que se establece entre un
tipo de entidad dominante y uno sohprdinade es uno a varios, esto es, para una entidad dowinante, pueden
haber varios tipns de entidades subordinadas. Al niswo tiewpo, cada vez que aparezca una entidad doni-
nante, pueden aparecer varios tipos de entidades suborgxnadas. Asi, las relaciones entre las entidades
son similares a las de una jerarquia de arhol genealngln con la unica diferencia de que para cada hiJjo
{ tipo de entndgd sub-prdinada ) solo hay un padre({ tipo de entidad doninante ).

Ventajas del modelo Jjerarquico:

1. La ventaja wayor de un modelo jerarquicoe es la existencia de un sistema de manejo de hase de datos
probados, que usan el wodelo Jjerarquico como estructura basica. '

2. La relativa sinmplicidad y facilidad de uso del modelo jerarquico y la familiaridad de los usuarios del
procesaniento de datos con la Jjerarquia es-otra ventagja,

3. La prediccion de! funcionamiento se simplifica a traves de relaciones predefinidas.
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Desventajas del wedelo Jerarquico:

L. Las relaciones varios a varios pueden implantarse solo de una manera deficiente. Esto puede traer
como copsecuencia redundancia en los datos almacenados.

2. Como resultado del estricto opdenamiento jerarquico, las operaciones conocidas como de insercion y de
supresion, se vuelven extrenadanente conplegas. |

3. La eliminacion de padres trae como consecuencia la eliminacion de los hijos. Cowo resultado de esto
los usuarios deben de tener cuidads cuando tengan la nesesidad de poner en funcionaniento !a operacion
SUPRESTON. ] '

4. La raiz es el tipo de nodo dominante. Cualquie nodo hijo es accesible solanente a traves de su nodo
padre.

MODELO RETICULAR

El concepto de dominante y subordinade se amplia, cu;lquier entidad puede ser doninante ¢ subordinada
{ 1lanados propietarios y wiewbros respectivamente ). Adewas una entidad puede fungir simultaneawente
couo propietario y/o miembro. Esto significa que cualquier entidad puede participar er un numero ilimi-
tado de relaciones.

' ngtadas del sodelo reticular;
1. La principal ventaja del modelo rpticular consiste en que, como para el wodelo jerarquico, existen
sistemas de manejo de base de datos que utilizan, con exito, el sxedelo reticular como estructura
' basica. :
2. La relacion varios a varios, que ocurref%nn frecuencia en la vida real, se puede inmplantar faciluente.

Desventaja del metodo reticular: ..

:La principal desventaja es su complejidad.
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F o EEDI0 DE TECRICAS I IRGENIERIA INDUSTRIAL DE LAS ASIGNATURAS DEL AREA DIFERENCIADA DE ESTA ESPECIALIDAD)

.....

- Yy

NOMURE DE LA ASIGNATURA: PRE-REQUISITO:
SISTEMAS DE PRODUCCION METODOS PROBABILISTICOS

OBJETIVO GENERAL:
Lograr que el estudiante asinile de manera was especifica las tecnicas de planeacion 4y yro-

gramacion de la produccion existentes dentro de la formacion obligatoria de ingenieria industrial.

Se listan a continuacion la serie de tecnicas de Ingenieria Industrial que se contewplan dentro de

dicha asignatura y que basicawente estan inluidas en la asignatura Sistemas de Control Aduinistrative.
» PRONOSTICO DE PRODUCCIONC Cuadro 5-P—VU 3.

» DISTRIBUCION DE INSTALACIONES( SECUENCIACION
DE MAQUINAS > .

# LINEAS DE PRODUCCIOHNH ¥ PROCESOS PRDDUCTIUOS-.
# BALANCEO DE LIHNEAS.

# PROGRAMACION DE METAS .

» LOTE ECONMOMICO.

# CONFIABILIDAD Y REEMPLAZO.

La definicion de estas tecnicas se encuentra en Sistesas de Control Adninistrativo, en las pags.
del 174 al L73.
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PLANEACION DE LA CAPACIDAD

DEFINICION:

La planeacion de la capacidad tiene efectes a largo plazo para equiparar el nivel de preduccion
con el nivel de la dewanda. # wediane plazo, cuande la capacidad es relativamente fija, Ia planeacion
de Ia capacidad recihe el nonbre de Planeacion fAgregada.

HETAS:

Las netas de la planeacion de la capacidad consisten en: ..

1. fisegurar que haya suficiente capacidad para satisfacer la demanda de rendimiento a largo plazo de
Ia organizacion,

2. Ofrecer una base para la programacion operacional mediante la definicion de la capacidad disponible

3. Lograr el equilibric correcto entre Ia necesidad de satisfacer con presteza la demanda de los clien
tés y la necesidad de utilizar economicamente los recursos de¢ produccion.

4. Presentar Justificaciones para inversiones de capital a largo plaze a‘rin de ofrecer capacidad adi-

cional para Ilegar a los niveles pronosticados de la demanda.
FACTORES EN LA PLANEACION DE LA CAPACIDAD: —
Los principales factores que ée toman en cuenta en la planeacion de capacidad a large plaze son:

1. Prenostice dz demanda

2. Estrategias para hacer frente a Ios niveles de denanda fluctuantes o inciertos
3. Tipo de proceso o sistena operative

4. Decisiones de hacer o comprar

3. Niveles operativos econonicos

PRONOSTICO DE DEHNNDA:

El priver paso en la planeacion de la capacidad es obtener pronosticos de los niveles de demanda
a largo plazo. El mayor prohlema que afrontan los planificaderes de la capacidad es el punto hasta el
el cual elles pueden confiar en los pronusticos a largo plazo. Por lo tanto es necesario de tenen
tierta idea acerca de la gama de demandas posihles, el grade de certeza que se le puede atribuir y el
punto hasta el cual 1a demanda puede fluctuar a corto y mediano. plazo.
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" CONPENDIO DE NUEVAS TECNICAS DE INCENIERIA INMUSTRIAL

Eow

ESTRATEGIAS PARA HACER FRENIE A LAS FLUCTUACIONES:

Las dos estrategias basicas son:
1. Adaptar o variar la capacidad del sistema: subcontratando, no haciendo compras o viceversa, mas o
menos mano de obra u horas,
2. Elininar o reducir la necesidad de ajustes a la capacidad del sistena manteniendo capacidad en

exceso, aumentando o disminugendo las existencias o dilatando las entregas.

TIPO DE FROCESO O SISTEMR OPERATIVO:

El tipo de proceso - por trabajo, por lotes o flujo - influira en el grado hasta el cual se éugde
ajustar la capacidad o Ia velocidad con que se puedan efectuar esos ajustes. Un sistema nperacional
que pueda acomodar diferentes niveles de existencias sera mas flexible ante fluctuaciones de la de-
panda que agquel en que esos niveles sean fijos. En'este ultine caso, fluctwaciones inesperadas podri-
an dar cono resultado demoras inaceptables en las entregas a los clientes o acunufacinnes innanejahles

de existencias, a menos que se puedan tomar medidas para ajustar o variar la capacidad del sistema.
DECISIONES DE HACER 0 COMPRAR:

Las decisiones sobre hacer ¢ comprar elementos para la manufactura del producto final, afecta los
rlanes de capacidad a largo plazo. '

NIVELES OPERATIV0S ECONOHICOS:

ft medida que disﬁinuye la produccion el costo unitario del proceso tiende a ausentar debhido al
tieﬁpn inactivo. Cuando la produccion aunenta, los costos unitarios tambien tienden a aumentar debido
a las horas extras,.!n sauwcontratacion y duplicacion de las insfalaciones.

Ohviamente, lo ideal seria planear capacidad para rendiniento que alcancen el nivel operativo mas
aconomico. 5@ hay que ampliar la capacidad, este nivel debe de tenerse en cuenta. La meta debe ser
Mmantener los costos unitarios al wnismo nivel que antes o reducirlos.

DBEMEFICIOS:

La planeacion de la capacidad a largo plazo asegura que las decisiones sohre el tipo y tamano de
la planta y equipss requeridos, se towen desde el punto de vista de un analisis sistematico de futuras
denandas sobre el sistema en operacion y de los factores de costos y srevicios a los clientes.
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PLANEACION AGREGADA

= DEFINICION:

La planeacion agregada establece planes ds corto a nediano plazo para satisfacer los requerinien-
tos del pronostico de la produccion cuandn la capacidad desde el punto de uxsta de planta o equipos es
relativanente fija.

HETA:

La meta general consiste en asegurar que hay capacidad disponible para satlsracer la denanda a un
costo minino. Esto requiere Ia minimizacion de:

= El punto hasta el tual hay que mantener Ia capacidad en exceso.
- La cantidad de inventarie incorporado ror encira de los niveles normales.
- Perdida de clientes por causa de servicio deficiente.

- Los costos de ajustar la capacidad como respuesta a demandas Fluctuantes.

El prohlema esta en reconciliar estos ohjetivos a menudo en Eonflictu.

Hantener la capacidad sobrants es una de las soluciones aunque potencialmente costosa, yero den-
tro de ciertos linites, esos costos extras pueden resultar sas convenientes que crear insatisfaccion
entre los clientes debido a incumplimiento de los pedidos. Sin enbarge, siempre que sea posihle lo i-
deal es evitar esta sitwacion utilizando uno o una combinacion de los siguientes enruques'

L4

=~ Encajar la denanda

Nivelar 1a produccion
- Aeomadar Ia capacidad a Ia demanda
- ficomodar la demanda a la capacidad
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CONPENDIO  BE, MUEVAS DB INGENIERIA INDUSTRIAL,

SECUENCIACION DE MAQUINAS
DEFINICION

La secuenciacion de maquinas tieme como proposito encontrar el orden optino de elakoracion de los dife-

rentes- procesos requeridos para ”n” trabajos de "W” maquinas.

CLASIFICACION DE LOS FROBLEMAS DE SECUENCIACION

1. Por ¢l patren de llegada de los trakajos,

2. Por el numero de maquinas,

3. De acuerdo al ffﬁjn de produccien,

4. De acuerdo al objetivo que se busca optimizar.

SUPUESTOS DE LA SECUENCIACION DE HﬁQUINﬂS

1. Cada waquina elabora un selo proceso a la vez, _

2. Se tiene n trabajos independientes, cada uno con una serie de procesos que regquieren una relacipn de
rrecedencia,

3. la deseripeion 2t cada proceso se conoce con anticipacion,

4. Los tiempos de ajuste de maguinaria son independientes de la secuencia de los procesos y se incluyen
en los tiempos de proceso,

3. Una vez iniciado un proceso, este solo se interumpe hasta su cenclusien.

BENEFICIOS

Los beneficios que se obtienen de la secuenciacion de_naquinas SOn:
- 1. Se elimina los retrases en el procese productive,
2. Se tiene una mejor distribucion de} trabajo por maguinas,

3. Es una forma de balancear lineas de produccion.




[N

SALUADOR
INGENIERIA Y ARQUITECTURA
A INDUSTRIAL

LINEA DE BALANCEC LOB >

DEFINICION

Consiste en medir el proceso actual contra el objetivo programado, empleando el principio de escepcion.
Se desarrolla en cuatro fases que son: el ohjetive, el programa, el progreso del programa, y la compara-
cion del progreso del programa con el objetive.

PASOS

El paso inicial -al establecer el chjetivo del proyecto en terminos del numere de wunidades pap periode de
tiespo, numere de unidades a ser entregadas, fecha de progranacion completa o cualquier aotra combinacion
de cantidad sohre tiempo.

La sequnda fase requiere la deternipacion de los linites w/o pasos principales, los cuales deberan ser
efectuados en rufa a el ohjetivo. La representacion grafica de estos toma la forma de una carta de flu-
Jo de proceso con un eje horizontal de tiempo y una carta de GANIT modificada. -

La evaluacion del proceso €5 ejecutada en la tercera fase. FEsto es un simple inventario del estatus del

stock para todes los Iimitantes y/o pasos principales identificados en la fase 2. E! estatus detallado

ror una Carta de Barras, con un eje vertical de las wiswas unidades como las de la Carta Ohdetives. Esta
carta se llama Carta de Progreso. )

PROCEDIHIENTO PARA TRAZAR LA LOB

1. Partiendo con el date de estudio en el eje horizontal de la carta objetivo a distancia o fuera de!l
tienpo de entrega para cada punto de control del plan de produccion.

2. Proyectar bacia la eurva del contrato acumulado programade de céda punto identificado en el paso 1.

3. Proyectar los puntos identificades en el contrate acumulado programads horizontalmente a la carta de
Progreso. ' ’

4. Graficar la linea de halance.

BENEFICIO0S

1. Pernite hacer ngjoras a los procesos productivos en base a los datos historicos,
2. Se facilta Ia planeacion de produccion por medio del use de la carta LOB.
3. La visualizacion de los niveles de produccion es mas directo y claro dentro de esta tecniea.

— e
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de

ra

PLANEACION DE LA PHRHODUCTIVIDAD

'DEFINICION

La planeacion la de productividad es el uso de la tecnica de una auditoria de productividad para prepara
Progranz se mejoras en este campo.
Productividad es la relacion entre el insume y el prodncto de un bien o servicio.

El indice de productividad se puede formular como una serie de razones asi:

Producto Rendimiento
Indice de _ ohtenide _ alcanzade . Efectividad
productividad - - - ’
Insumo Recursos Eficiencia

Esperado consuridos

EL PLAN DE PRODUCTIVIDAD

plan de productividad incorpora programas en una ¢ »as de las areas siguientes:

Sinplificacion del trabajo. Elininacion de operaciones, movimientos y papeleo inncesarie,
Hecanizacion. Introduccion de nuevas herranientas o equipos para acelerar el proceso,

fiutonmatizacion. Reenplazo de mano de obra por maquinas o equipos electronicos,

Hejgoras de Istalaciones. Oferta de servicios mas eficientes; mas disponibilidad de materiales; pavtes
manuf acturadas, herranientas pequenas; meJdora del anhiente de trahajo ﬁbr medio de wejores dispnsicio-
nes y estudios econunicos,

Enplec mas efectivo de los recursos huwanos. Ewnpleo de menos gente pero mas calificada o nejor entre-
nada; megjora de las habilidades del personal actual; mejora de la calidad de gerencia y supervision,
Mejor planeacion y programacion del trabajo,

Pactos de produccion. MNegociar con los sindicatos para lograr su anuencia en cuanto a canbios en los
metodos de trabaje, que mejoren la productividad como un quid pro quo{ una cosa por otra ) para un
aunento salarial.

BEMEFICIOS

Las mejoras on la productivad no se presentan simplemente perque si. Hay que trabajarlas. los plane§

productividad basades en una audiforia sistematica constituyen la base para campanas exitosas de mejo-
de Ya productividad.
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OPTIMIZAGCION DEL DISEMO
PEFINICION

Fsta tecnica se basa en las raices de Ia Ingenieria y consiste en disenar sistenas nuevos, wejores, Has
eficientes y nenos costoses, asi eomn de provectar planes y procedinientos pava mejorar el funcionanien-

to de los sistemas existentes.

REQUISITOS PARA LA APLICACION DE LOS HMETODOS DE OPTIMIZACIGN

1. Definicion de Ias fronteras del sistena.

2. Cpiterio de rendiniento. Ya seleccionado el sistema de interes y definidas las fronteras, a continua-
cion se necesita seleccionar un criterio de refergneia sohre gue rendiniento o diseno del sistena pue-
de evaluarse.

3. Seleccion de las variables independientes. Es esceger aquellas variables adecuadas para caracterizar
los posibles disenos de datos o condiciones del sistema,

4. Modelo del'sistena. Es lograr el ensamblaje del modelo que describa comp se relacionan las variables

del problena y cono el critepio de rendiniento es influido por las variahles independientes.

APLICACIONES IE LA OPTINIZACION EN LA INGENTERIA

La teoria de la optimizacion encuentra pranta aplicacion en todas las ramas de la ingenieria, en tuanto
a areas primapias.

L. Diseno de componentes de sistemas completos,

2. Planifiacion y analisis de las operaciones existentes,

3. fnalisis de ingeﬁﬁeria y reduccion de datos,

4. Contral de sistemas dinamicos.
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- COMPENDIO DE NUEVAS TECNICAS DE INENIERIN INDUSTRIAL

PLANERCION DE ]llE[llllilllﬁP1]:IZP!]T()£3 DE MATERIALES
DEFINICION

La planeacion de requerimiento de materiales( PRM ) programa la fabricacion de las cosas -Ios componentes,
elepentos o subconjuntos- que mas tarde se van a utilizar en la elabaracion de wn rroducts final. La PRM

es tanbien una tecnica para el manejo de las existencias de estos elementos.
METH

El ohjetive primordial de Ea PRM es programar el abasteciniento de partes componentes y subconguntos_a fin

satisfacer oportunanente los requerivientos Finales del cliente. La PRM tawhien tiene ror ohjeto op;;;€\:‘
zar'el manteniniento de inventarios({ mininizando el costo del alnacenamiento de existencias pere manlenien-
do el nivel convenido de servicio al cliente ), y colaborar en la mejor utilizacion de la capacidad de pro-

duccion y recursos humanps disponibles.

-

EHFOMUE GEHERAL =

El enfoque genperal de la PRM consiste en:
i. Ohtener pronosticos de la demanda para el producte final,
2. Descouponer o desmenuzar los requerinientos finales de-los clientes en las partes componentes,

3. Comparar e] requeriniento hruto con los inventarios dispenibles para producir el requerimniento neto,

4. Frogramar el abasteciniento de la necesidad neta de las partes componentes para cuwplir el programa

de terninacion, teniendo en cuenta la capacidad disponible.
INSUHOS

Les ingredientes o elnentos del programa PRM son:

1. El plan maestro de produccion que se basa en Ia dewanda pronosticada para un periodo especifico. EI
plan establece cuantos elementos del producto terminado se necesitan y cuanto se necesitan.

2. La hoja de requerinientos que enumera las partes componentes de un producto final.

3. El inventario inicial ¢ de apertura que es un registro de todas las existencias disponibles de nate-
riales, conponentes y subconjuntos requeridas para la fabricacion del producto final. El registro de-
be hacer una distincion entre el inventarie asignado y libre o no asignado.

4. La capacidad inicial que detalla la capacidad disponible en cada etapa del proceso de produccion.
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METODO
La planeacion de requeriniento de materiales traslada varios insuwos al programa de PRM del cual se deri-
van ios diferentes resultados del sistema. Luego se actualiza el programa en forma regular o continua.
Los pasos se deserihen a continuacion: )
PROGRAHA 1
HASTER
3
LISTA DE 2
REQUERTHIENTOS
_____ | eeeRtuRa o : ]  PROGRARD : ercome]  CAPRCIDED DE N
] INVENTARIO ’ PRH o APERTURA 1
1 1
' . :
14 - —
pecTUALI-| I ! 15
] ) ACTUARL IZACTON
ZBCION. ¥ *
PREGRANHAR DE 7I PROGRAHR DE ACT. PROGRANA DE 3 I
é "CONFRAS DE FABRICACION - DEFICITS :
6
\ I
1 ]
1 S T S ST ) T T T R R R T oy I
I i i 1
J | 1
I \ . . ' 1
E PROGRAHA DE o . PRODUCCION 11 RCCIDY 19 E
j RECGLECCION CORRECTIVA 1
]
i l
i 1
1 r-nam m—q—m-] t
1 r r
1 1
1 t
L CIERRE DE,, capactoed | )
IHVENTARIDS . DE CIERRE!?
PROCEDINIENTOD PARA LA PLANEACION DE REQUERIMIENTOS
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e TEDI0 IF NIEAS TECRICAS OF INGEMIERIA INDSTRIAL

BENEFICIOS

La tecnica PRH de producir un cronograna de requerinientos de elementos dependendientes para cumplir el
programa deseado del producto final proporciona una bhase sistematica para planear la produccion de los
componentes y subconjuntos, utilizande al raxinme la capacidad de produccion y manteniendo hajo control los

costos de inventario.
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T CONVENDIO DE NUEWAS TECNICAS DE INCENIERIA INDSTRIML

DISENO COHMH AYUDNA DEIL COMPUTADOR
DEFINICION
Disena con ayuda del computador{ DAC ) es el empleo de computadores comv auxiliares en la produccion de
proyectos, dibujos y datos para su uso en la Fahpicacion.
COMO FUNCIONA

El PAC incluye;
. Graficas computarizadas,

. Hodelos,
. Mnalisic de ingenieria, ' ‘H““*-h\‘,~‘=\\\;\

. Sinnlacion,

. GCinetica,

S LA S W) B e
.

Dibujo necanico.

DBENEFIC105 DEL PAC

1. Hayor Flexihilidad en el diseno,

2. Hayor productividad de los grupos de disene,

3. La posibilidad de ™disenar al costo”, es decir, emjor contrpl de los costos de diseno, desarrollo y
manufactura,

4, La produccion de datos e instrucciones para la manufactura con ayuda del computador{ MAC ).

LN
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IR

PLANIFICACION DE PROYECTOS ORIENTADA A OBJETIVOS

DEFINICION

Es un instrumento de trabajo aplicable en forma generalizada a la planificacion de proyectos( propositos )
de todo tipo. Util para ordenar informaciones, sistematizar procesos de amalisis, clarificar Interrela-

ciones, y para la formulacion elara de resumenes.

PRINCIPIOS BASICOS DE ZOPP

1. fiplicacion consecuente del principio de cansalidad,

2. Planificacion en grupos de trabajo y no por individuos aislades,

3. Composicion interdisciplinaria de los grupos de trahajo,

4. Procediniento{ avance ) por etapas en pasos de planificacion subsecuente,

5. Viswalizacion y documentacion de todos los pasos de planificacion,

6. Flanificacion comp un proceso iterative: revision de resultados de ZOPP al cabo de un periede detersi-

nado.

Pa505 BASICOS EN ZOPP

1. fnalisis de participantes( involucrades )
2. hpalisis de problemas
3. nnalisis de objetivos

4. Planificacion mediante una natriz de planificacion del proyecto( MPP )
fi estos cuatro pasos corresponden cuatro docunentos de planificacion.
BEHFFICI0S

1. Se logra la unifermacion del procese de produccion.
2. Existe neJopas en el trabajo de conjunto.

3. Se clarifica las interrelaciones.
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PROYECTO COM AYUDA DEL COMPUTADOR

DEFINICION

Teenica de Ingenieria de Produccion, en la cual se utiliza conputadores para servir de apoyo en la produc-

gcion de disenes, dibujos y dates para utilizar en la manufactura.

BENEFICIO

Es un paquete especifico que facilita la fermulacion y evaluacion de proyectos auxiliandose de mn conputa-

dor, para resclver su problema.

L

229



UNIVERSIDAD DE EL SALUADOR
FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL
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CCNTROL DE LA DISTRIBUCION FISICn
DEFINICION

El control de. la distribucion fisical CDF ) utiliza tecnicas cuantitativas para lograr el mejor equili-
brie entre Ia inversion en existencias, la accion de expedir y la frecuencia de les embarques, despues

de tener en cuenta la incidencia probable de las existencias agotadas y su inpacto sobre les clientes
y por tanto sebre las ventas.

OBJETIVO

El ohjetive del CDF es determinar la rapidez y exactitud de respuesta a la demanda de los clientes y pre
rarar sistenas efectivos de cestos que cumplan los niveles de servicio acordados. La importancia de ne-
Jorar la eficiencia y reducir costos pone de relieve el hecho de que el cesto de distribucion en la indv
tria manufacturera tiene un promedio de cerca del 147 de las ventas, mientras que en las empresas cower-

ciales el pronedio llega hasta un 25%.

CRITERIOS

Existen dos criterios para evaluar la efctividad de la distribucion:
1. El nivel de servcio prestado a los clientes en relacion cor el tiewpo de respuesta. La Falta frecuen
te de existencias puede dar come resultado una perdida considerahle de ventas.

2. La proporcion de los costes de distribucion con las ventas. Tales criterios tiene que equilibrarse
y esto es Jo que el CDF tiene que hacer.

TECHICAS

fi niugl tactico las tecnicas de CDF tiene que ver con:

- El perfil del suministro al cliente,

~ fAgilizacion,

—- Frecuencia de embarques.

Las decisiones tacticas en cada una de estas areas se toman dentro del contexto del patron existente de
oferta.

BEHEFICI0S

Las tecnicas CDF se pueden utilizar para Ilevar a cabo elecciones de ganancias y costos explicitos en
forsa que se encuentren las combinaciones de distribucion was eféctivas. En consecuencia, la efectivida
de la distribucion se puede aumentar equilibrado el nivel de servicio que la compania quisiera ofrecer
a sus clientes con los costos de hacerlo.
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AR R T T

TOTAL CONHTROL DE LA CALIDADC TOC >

DEFIRICION

E! TOC tiene por ohjetivo general refornar la responsahilidad por la calidad a la planta y convertirla en
una parte diretta del proceso en vez de una actividad indirecta, Es decir que !a calidad, comp la define
las necesidades y expectativas del cliente, dehe considerarse, disenarse e incorporarse en el producto, u
ng revisarse despues del heche cumplido.

OBJETIVOS DEL TQC

1. Proporcionar un servicic a los clientes de manera predecible.
2. Generar en a! gliente el habito de huscar hacep mejor las cosas.
»

3. Ir a las causas fundamentales de los problemas de calidad ¥y no tratar siempre con resultados o con simn
toMas.

EL CONTROL TOTAL DE CALIDAD: CONCEPTOS Y CATEGORIAS

CATEGORIA TQC : CONCEFTO TOC
1. rganizacion ...cvvicneveeens .. Responsabilidad por la produceion
T - Habito de wajorar
Perfeccion
3. Principios basicos .............. C&ntrol de procesos

Calidad facil de vep
Insisfeneia en el cumnplimiento
Detencion de la linea
Correccion de los propios errores
Verificacion al 109y
Hejoramiento proyecto por provecto
4. Conceptos facilitadores ...... «-. El €C como facilitader
Lotes pequencs
Linpieza )
Programacien a nenos de la capacidad
Yerificacion diaria de maquina
3. Tecnicas auxiliares ............ Peteceion de prohlemas
Dispositives a toda prueha
Instrumentos de analisis
Cireulous de CC.
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e o 5 ARTED

ANALISIS ABC
DEFINICION

"El analsis ARC, tambien conocido como- concentracion v analsis de Pareto, es la clasificacion de una serie
de elementos tales como niveles de existencias, territorins de clientes o de ventas, en tres grupos asi:
fi = muy iwportante, B = bastante importante y C = de importancia marginal. Su ohjetivo es identificar es

tos grupos para wanejarlos ep formas diferentes.

LEY DE PARETO

El concepto del analisis ABC se hasa en la ley de pareto, una ley empirica que describe una tendencia co-
MUR en que una proporcion de elementos relativamente pequenal ventas, existencias, agencias, etc. ) resul
ta realmente significativa. En terninos generales, la hipotesis consiste en que el 28% de elementos es

resPunsah[e'del 807 del negocio o actividad total. esta ley tambien se denonina regla 80/20.

U505

El analisis ABC identifica el decisive 284 -el area sobre la cual se debe concentrar la gerencia para me-
Jorar la eficiencia y el rendiniento( de ahi el nombre de analisis de concentracion )-.
La identificacien y analisis del restante 887 en la categoria B relativanente importante y la categoria

marginal C, permiten a la gerencia adaptar en esta areas diferentes politicas.

BENEFICIOS

Como su nomhre opcional lo indica, el analisis ABC estimula a la gerencia para gue concentre sus energias
en aquellas arpas donde probablemente el rendimiento va a ser mas alte. Haciendo esto, no se desperdicis
tiempo introduciende procedimientes demasiado sofisticados o tratando de hacer mejoras ilusorias donde lo

heneficios prohablensnte van a ser insignificantes.

h
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ESPIRAL DE LA CALIDAD

DEFIRICION

Es un wodelo que simula en forna sencilla las diversas etapas necesarias Yy las decisiones que se adoptan
hasta culwinar con un buen producto en el nercado; estas etapas estan intimamente relacionadas unas con -
otras, dando origen a Io que se conoce como "Gestion de la Calidad”

ANALISIS A TRAVES DEL ESPIRAL DE LA CALIDAD

Para hacer un analisis por wedio de la espiral de Ia calidad se debera de tomar en cuenta el siquiente

formato:

STTUACIONES

. L0 QUE DEBE SER L0 QUE SUCEDE OBSERVACI ONES
ELEMENTO DE ANALISIS

Investigacion de Necesidades
Diseno de producto y especif.

Planificacion de operaciones

Proveedores

Compras

Instalaciones de equipo o .
instrumentalizacion
Produceion

Control de procesos

Inspeceion

Pruehas finales
Distribucion

Ventas

Satisfaccion de la necesidad
e investigacion
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BEMEFICIO0S

Este modelo puede sep utilizado comn instrumento de Diagnostico y Analisis de la Calidad en las Emnpresas
los heneficios que traera pueden sen:

1. Reducciones en los desperdicios,

Z. Reducciones o elininaciones de reprocesos,

3. Reduccion de tiemwpos perdides,
4

- Satisfaccion de los consumidores.
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JUSTO A TIEMPOC JIT D
DEFINICION

JIT es el sistema que ordena en serie las operaciones a traves de varias unidades pequenas. Cada unidad
pasa a la siguiente unidad en forwa precisa lo que esa unidad requiere para realizar la siguiente etava
de fabricacion y justo a timpo para iniciar ese trabajo. Es decir, producir y entregar articulos termina-
dos justo a tiewmpn para venderlos, sobmontajes justo a tiempo para convertirlos en articulos {erminados;
partes fabricadas justo a tiempo para incorporarlas a los submontajes y materiales conprados Justo a tiew-

po para transformarles -en partes fabricadas.

LAS CINCC EINFAS EN-EL JUSTO A TIEMFO

1. SEIRl. Ordenamiento apropiade de la empresa,

2. SEITON. Poner las cosas en orden.

3. SEI$0. Limpieza de las herramientas, equipo y el luyar de trabajo. ]

4. SHITSUKE. Discirlina de todos los invelucrados directa o indirectasente en la produccion, para nante-
ner huenos hahitos.

5. SEIKETSU. Mantener limpia la empresa o la fabrica en su tetalidad.

TECNICAS APLICABLES EN JUSTO A TIEMPO

1. Celulas de trabajo. Es una tecnica gque pernite producir pieza por pieza siguiendo una secuencia.
2. Operaciones estandarizadas. Son las veglas y los netodlos usados para producir productos de mager cali-
dad en una forka mas segura y wepos costosa, gue se logra a fraves de un
_ erdenanientn nas eficiente de las personas, laslnaquinas y los productos.
7. RAMBAN. FEs una herranienta de Justo a Tiempo que canaliza infornacion entre los {rabajaderes para con-
trolar la produccion.

RAZONES DEL 650 DEL JIT

1. JIT comparte los nismos principios filoseficos de la calidad total.

2. JIT puede tener gran inpacto solre la productividad y los costes, reduciendo los desperdicios y los pa-
505 innecesarigs en el procesd de produccion.

3. JIT es particﬁiarnente asequible en cuantop a la participacion de los ewpleados y funciana wejor en una
clase de clima participativo de toma y daca.

4. Casi todos los elerentos basicos del JIT son nuy conocidos para la gente.

5. Cuando se realiza de manera correcta, el JIT ofrece una alternativa de hajo coste.
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ASPECTOS A TOMAR EM CUENTA PARA LA IMPLEMETACION DE UN FROGRAMA JIT

1. UEJORAHIENTO CONTINUO0. Es decir, no existe un punto final en el que Ilegarenos a la excelencia; las

cosas solo se pueden mejorar. ‘

2. LOS PROBLEMAS DEBEN SER LA PREOCUPACION RE TODOS. Los problewmas no se pue@en dejar pasar a lo largo
del proceso productive, puesto que afectariamos la
calidad del producte y provocamos desperdicios. Los
problenas ae se dehen ocul tar.

3. PARTICIPACION. Las estrategias para identificar y resolver prohlemas necesita crear un Mecaniswo que

rueda canalizar las ideas creativas y que se puedan Implenentar.

BENEFICIOS

1. La reduccion de inventaries,

2. La reduccion de porcentaje defectuoso,
3. Eliminar desperdicios,

4. Hejorar la calidad,

9. Hejorar la comunicacion en la ehpresa,
6

« Desarrollar trabajos en grupo.

216
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INIUSTRIAL

TECHOLQGIN DF‘GRUPO
DEFINICION

La tecnologia de grupo reune todas las operaciones pertenecientes a la fabricacion de un producto en gru-

pos relacionados. Los componentes se procesan en yrupos comninados para obtener los beneficios carrespon-
dientes al procesaniento por lotes grandes y que no se encuentran en el procesamiento por unidad o por lo-
tes pequenvs. Se rewnen las actividades similares y, hasta donde sea posible, se estandarizan las activi-

dades estrechanente relacienadas.

TECHICAS

Las siguientes tecnicas de tecnologia de grupo se aplican por pasos para seleccionar y clasificar la Fami~

lia de partes que se debe albergar em un gruapo Y luego para agrupar los medies reuqueridos.

1. Clasificacion. Las partes de cada une de los elementos procesados se examinan y se colocan dentro de
clases o fanilias Jegicas. _

2. finalisis del flujo de produccion{ AFP ). ILas tarjetas de ruta que ipdican la secuencia de operaciones
en cada producto o parte, se clasifican en conjuntos; el factor comun en cada conjunto es el procesa—-
dor sobre el cual se llevan a cabo las operaciones sucesivas.

3. figrupacien de procesos. Se reunen las capacidades requeridas para fabricar el volumen pronosticade de
las familias ¢ grupos establecidos en los pasos 1 y/o 2 anteriornente.

4. Distrihucion. La localizacion de cada proceso- se deternina estableciendo las rutas de los conponentes
entre los procesos que ofrecen las mejores disposicienes.

5. Sepuencias. 5e buscan las secuencias de cada clase de partes para cada grupp de instalaciones.

BENEF1CIOS o

Las beneficios de la tecnologia de grupo consisten en que:

i. Se reduce el tiempo de instalacion,

2. La estandarizacion y la simplificacion xejoran la eliciencia de Ia mano de obra,

3. La agrupacion de actividades similares evita la perdida de tienpo al cambiar una actividad no relaciona
da con otra,. i

4. Se simplifican los procedimientos de planeacion,

5. Se reducen los tiempos para la produccion,

6. La moral de los trabajadores mejora en virtud de su trabajo en grupo.

237
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MANUFACTURA CON AYUDA DEL COMPUTADOR

DEFINICION

La manufactura con la ayuda del computador( HAC ), es el enmpleo de computadores y equiyos nuMericos contro-

lados comp auxiliares en Jos procesos de fabricacion.

FUNCIONES

HAC tiene como funcicnes principales:
1. Diseno de herramientas,

2. Control de maquinas,

3. Proceso de planeacion de materiales,
4. Robotica,

3. Operacion de Ia planta.

BENEFICICS

1. El control directo y flexible de las maquinas-herramientas,

2. Mayor productividad por medic de una wejor utilizacion de las Hagquinas,

3. Mayor calidad y confiabilidad como resultado de instrucciones precisamente formuladas y transmitidas
y un sistena de centrol estructurado,

4. Econonias de operacion a traves del use continuo de equipns “de produccion, ausencia de emhotellamientos
y un inventaric winiwp,

d. Hejor coordinacion de todas las operaciones de la fabrica incluyendo el flujo de partes y materiales.

23
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COMPUTACIONM IMNTEGRADA A LA MANUFACTURA

DBEFINICION

Consiste en la integracion de la informacion sohre reguerimientos del producto, el dibujo y el control
de 1a manufactura para atender demandas cambiantes en forma oportuna y con alta calidad, en forma com-

putarizada.

CARNCTERISTICAS

Basado en flujos de informacien,

Planifica y optiniza el diseno y la preduccron,

Gepera programas para controlar numsericamenie la maguinaria,

Descripcion electronica del producte y del proceso,

Centrado en bases de datos comunes de informacion para la antomatizacion general,

GERENCIA

Helat T Y=g — Ll o=

)
AV

FUNCIONES

BENEFICIOS

Reduccion de tiempos de espera entre fases; mejoramiento de la calidad de rreductos, mejor utilizacion
de 1a maquiparia; flexibilidad ante demandas de cambios; rapida respuesta a gustos particulares; con -

trol integrado sohre el proceso y Ia calidad del producto.
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CONMTARBILIDAD DE LA IMFLACION

DEFINICION .
Ia contabilidad de la inflacion es la tecnica utilizada para ajustar las cuentas Cinacieras a fin de
incluir el ofecto de la inflacion. La inflacion se puede definir como un descenso del poder de compra

del dinern, debide a un aumento en el nivel general de precios.

RAZONES TARA L& CONTABILIDAD DE L4 INFLACIOM. oo )
Las cuentas financieras son la base sohre la qual se nid

el exito del negocie y sobre Ia cual los inversionistas pueden descubrir s5i su inversion es 0 o 5egura y
va producir un rendiniento razonable para ellos. En consecuencia las cuentas financieras tienen un efect
significativo sobre 1 negocio y los accionistas se interesan especialmente en ellas desde e] puato de vi
ta no s&lanente de obtencr un buen retorne  sobre su inversion, sine tamhien de nantener el valor de esa
inversion. Pers si este valop se expresa'en terminos de costos histericos, sin tener en cuenta el inpact
de la inversion, podria ser iluserio. De ahi la necesidad de la contabilidad de inflacion.

PROPOSITO DE LA CONIABILIDAD AJUSTADA A LA INFLACION. .

. El ohicto de Ia contabilidad ajustada a la inllw

cion es restablecer el principie de corparar los ingreses corrientes con los costos corrientes ¢ poder ad
quisitive actual en la cuenta de yerdidas v ganancias, eliminande asi el elemento inflacionario de Ia ga
nancia del costo historico y/¢ haciende que se pueda adoptar el concepto de Hgnteninienta de capital fisi
co.

TECHICAS. ) -
Las dos teenicas utilizadas en la contabilidad de inflacion son:
1. Contahilidad del poder adguisitivo actual( CPft )
2. Contabilidad del costo actwal( CCA )

Contabilidad del Poder fidguisitivo Aetual.

El sistema de {PR ajusta todas las cifras contables per
cargos en ol ipdice de precios al consunidor enire la fecha de la lransaccion original y la fecha de la
contabilidad haciende por tanto un aduste general a las cuentas por los efectos de la inflacion. FEstfe
metodo esta Iigado al mantenimiento del capital financiero por cuanto satisface 1as necesidades de los
propietarios y de la gente de negocios, de preservar el valor de su inversion v ohservar las cuentas pars
verificar su crecimiento. La CPA expresa ingresos, desenholses y costos en terminos "reales™, evifando

asi la ilusion del erecimiento que es simplemente una funcion del valor descendente de la woneda.
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Contahilidad del Costo Anuxl. . . .
El sistema de la CCh compara los inuresos corrientes con el costo actwal

de los recurses que se consupen al ganaprlos. TLas cifras de los costos histovicos se ajustan individual-
mente para Ins canmhios de precios que son especificos para los recursos fisices( existencias, planta o.
equipos ). Fste evita el netodo abierfo de la CPA y satisface el concepto de manteniniento de capifal fi-
sita, @5 decip, gue el capital que se dehe de wantener no o5 invepsion de los propietarios( el concepte
de manteniniento de capital financiere ) sino el recursa Fisico del negocio mismo.

FMPLEO PE 1A CONTABILIDAD DE LA TNFLACION. _

) : Ia €A sp ufiliza con [recuencia para inforees intepnos,

tanto para establecer politicas de precios com porque da una medida mas confiable del retorno sobre el
capital enpleado que se puede wsar para evaluar el rendiniento conparative de diferentes divisiones den~
tro de una compania.

BENEFICIOS.

El principal beneficio de la contabilidad de inflacion es que Ia insistencia en los valo-
res corrientes da una imagen mas realista sohre la cual se pueden hasar Ias decisiones gerenciales y Tos
criterios de los inversionistas. Divige la atencion lacia aumentos o disminucienes reales del ingyreso,
elininando el efecto de la inflacion y concentra la mente de los lonbres de negocios en la necesidad de

mantenipiente de capital fisico en forma que se preserva la capacidad del negocio parz continuar.

LY T
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CONTABILIDPAD POR RESPONMSABILIDAD
DEFINICION L. . . .
La contabilidad por responsabilidades define centros de responsabilidad a traves de toda 1
organizacion. Los gerentes de cada uno de estos centros son les responsables por los costos e ingreso

que a ellos se les asignen.

Las tres areas de responsabilidad cubiertas son: i

1. Los centros de costos donde solo se reportan costos formalmente. Constituyen el segnento mas peque
no de actividad o area de responsabilidad para Ios cuales se acumulan los costes.

Z. Los centros de ganancias, donde se reportan formalmente los costos y los ingresos.

3. Los centros de inversion donde hay un reporte formal de ingresos, gastos e inversiones correspon - -
dientes.

La contabilidad por responsabilidades se hasa en cuatro principios:

1. Objetivos. Los ohjetivos generales del negocio se dividen y dubdividen en los ohjetivos de cada un.

de sus partes constitutivas, expresadas como ganancias, contribucion o costo.

1. COHPANIA
RETORND SOBRE

INVERSION ACC

DIVISION A& DIVISION B BIVISION ¢
BANANCIA OPER GANANCTA OPER GANANCIA DPER
PRODUCCION . VENTAS ADHINISTRAC.
C05T05 CONTRO CONTRIRUC. &R COSTOS CONTRO
LINEA DE PROD ) - LINER DE PROD LINEA DE PROD

A B ¢
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2. Costos Controlables. ILa contahilidad por responsabilidades excluye o segrega costos que no contro-
lIa directanente el gerente. Por ejenplo, en un taller de maguinas el nivel de desperdicios es di-
rectamente cuntrolahle; pera no lo es el alquiler.

1. Fxplicacion. Los résultados alcanzados en un centro de ganancias no los puede controlar directanen
te ol gerente de dicho centro,.los factoves externcs afectaran tante les ingresos cono los yastos.
Pero 1a contabilidad por responsabilidad re&uiere gne los gerentes expliquen rorque los resultados

.}eales obtenidos son diferentes de aquellos del pronostice o presupuesto. fun cuando estos.sean un
pesultado de camhins en el ambiente exteynn. los gereniles siyuen esperande poder predecir y wedin
* el comportaniento de las partes pertinentes de ese medio ambiente y ohrar de conformidad.

4, Gerencia pop Excepciun; La retroalinentacion de infornacion sobre ingreses y costes reales para el
gerente de un centro de responsabilidad se concentra en las desviaciones importantes del presupuess
to. Este es el principio de la gerencia por excepcion, por la cual la atencion de los gerentes se
enfoca en las excepciones a 1a novma, a fin de que no desperdicien tiempo en aguellas partes e los

informes que reflejan las fases de facil desenvolvimiento de las operacienes.

HETODO. "
Los pasos que 5¢ deben de dar para preparar Y yoner cn parcha un sistema de conlabilidad por

responsabilidades son los siguienteg:

1. Se divide y subdivide la organizacion en centros de responsabilidad por.retorno sohre inversion,
utilidades, eontribucion, ingresos, costas o eostoes controlables.

2. 5S¢ identifican Tos gerentes de guienes van a depender los resultados alcanzados en cada centro de
respnnsaﬁ?lidaﬁ. '

4. Se convienen para la organizacien los ohjrtives, estandares, wetas g presupuestos cono un tode y
para cada centro de responsahilidad.

1. Se establece un sistena de informacion gue do noficia sobre los factores reales {rente a Jos estan
dares, ahjetivos o presupuesto y ponga de presente las warianzas.

5. Se establecen procedinientos para el analisis de los informes de control, para tonar cualywier we s

dida nceesaria g para dar informacien sobre resultados.

BEHEFICIOQS. ’

.

pa contzhilidafd por responsabilidades en priner Iugar facilita la delegacion para tomar decisiones.

f los gerentes de los centros de responsabilidad se les puede dar un nivel controlade y adecuado de
autoridad sobre unidades sabiendo lo que se espera que dehen aleanzar y lo que pucden hacer.

En sequndo lugar, el informe de excepcion, que se estructura dentro de un sistema de contahilidad por
'responsabilidades plepanente desarrollado, permite a los gebentes-nuncentrarso en los prohlemas e¢lave

gqite regquieran su atencion.
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CADEMA DEL URLOR

DEFINICION

+

Es una herramienta basica para diagnosticar Ia ventaja competitiva de Ia ewpresa dividiendola en fas
actividades discretas que desempena, pernitiendo desarrcllar un analisis de los costos dentro de las

actividades de la cadena.

ACTIVIDADES QUE DESARROLLA Lo CADENA DEL VALOW

1. fictividades Primarias.

1.1 Loyistica Interna
Reciho, almacenamiento y diseninacion de insﬁnus, panejo de materiales, alamacenaniento, control
de inventariss, programacion de vehiculos 4 fetorno a los proveedores

1.2 Operaciones. .
Transformacign de insumos en productos: maquinado, empaque, ensanhfaje, panteniniento del eguipo
pruebas y operaciones de instalacion.

1.3 Logistica Externa. . )
Recopilacion, almacenamiento ¥ distribucion [isica del-productu a los conpradores; almacenamiento
de materias primas terminadas, operacion de vehicules de entrega, procesamiento de pedidos y pro-
gramacion. -

1.4 Hercadotecnia y Ventas.

Publicidad, pronmocion, fuerza de ventas, cuotas, seleceion de canal y precio.
2. fetividades de Apoyo

2.1 fbasteciniento. ‘ .
Funcion de comprar inumos, no a los insunos comprades en si.
2.2 Desarrollo Tecnologico.
Rango de actividades gue pueden ser agrupadas por mejorar el producto y el proceso. .
2.3 fdninistracion de Recursos Humanes.
Busqueda, cnnfratacion, entronaniento, desarrollo y compencsaciones al personal,
2.4 Infracstructura de 1a Empresa.
fdninistracion general, planeacion, finanzas, contabilidad, asuntes legales, guhernanentales y
adninistracion de la calidad. J '
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' 1 ! 1
ACTIVIDADES t  ADMINISTRACION DE RECURS50S HUMANOS :

IE APOYD 4 1 | ] i
1 DESARROLLO TECHOLOGICO ]
1 1 t 1
i ABASTECIHIERTO | 1
3 1 1 1§
S IS TN
LOGISTICA LOGISTICA HERCADOTEC.
OFERNCIONES . - SERUCIO
INTERNA EXTERNA ¥ VENTAS

BENEFICIO

Permite diagnosticar la ventaja competitiva de Ia emresa, mediante la examinacion de los costos

dentro de.las actividades de la Cadena del valor.

o o m
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PRESUPUESTOS FLEXIBLES

DEFINICION.

Es aquel que tiene en cuenta una serie de posibles volumenes. A veces se denonina presupuesto
de volumen multiple. La serie de posibles producciones se puede denominar el range confiahle o predeci-
ble. Ia flexibilidad de un presupuesto tiene Iugar cuando se ennienda deliheradamente el presupuesto

: original para tener en tuenta cawbios de nivel de actividad.

‘L4 RAZON DE LOS PRESUPUESTOS FLEXIBLES

Un presupuesto estatico, se prepara solo para un nivel de actividad; por ejemplo: velunenes de venta. Es-
to significa que tanto los costos [ijos cono los variables se supenen permanecen constantes en un nivel

de actividad. Con los fijos puede ocurrir esto, pero no, por definicion, con los costos variables, como
se ve en la figura que adelante se presenta. En virtud de gue la produccion real easi con seguridad sera
siempre diferante de la produccion presupuestada, el presupuesto original sera inexacto. En consecuencia
es necesario "flexihilizar” los presupuestos para que reflejen diferentes niveles de produccion- supuestos

o reales-.

e Costos variables

s ¢

Costos fi.jos

s Y
Ld

Relacion entre los costos totales

y prnduncinn.
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FREPARACION DE PRESUFUESTOS FLEXIDLES

Los presupuestos flexibles se preparan suponiendo diferentes niveles de produccion y haciendo presupues-
tos de costos v gastos generales para cada nivel. Por ejemplo: en un taller, cuando se utiliza un siste-
wa estandar de costos, los niveles de actividad se expresarian en horas estandares logradas. En esta
forma, las horas estandares ohjetivo se indicarian como el 1087 de nivel de actividad.

Los presupuestos hasades en niveles flexibles de produccion se pueden "flexibilizar” durante el ano con
base en pronosticos revisados de actividades. En las companias donde los niveles de actividad no varian
considerablerente mes a mes, el pronostico nuevo no se puede hacer mas de dos veces al ano. El resul tado
del nueve pronostice es un presupueste masstro completanente refundido, que incorpora wun halance general

revisade y una cuenta de perdidas y ganacias.

BEMEFICI08

El contrpl presupuestario flexible salva Ia principal desventaja de los presupuestos fijos, que consiste

.en que no tiene en cuenta variaciones casi inevitahles en los niveles de actividad que afectaran los cos-

tos. S5i no se hace esto, se forma una inagen conpletamente irreal de varianzas y el control no se puede
supePar,

an
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PRESUPUESTOS HASE CERO

DEFINICION

Fs una tecnica que reguiere gerentes de presupuesto para reevaluar completfanente todas sus acti-
vidades a fin de decidir si se deben elininar o proveer de fondos a un nivel inferior, similar o mayor.
Los niveles adecua&os de fondos, desde tere lhasta una cantidad superior censiderable, se determinaran se-
gun prioridades establecidas por Ia alta gerencia y la dispenibilidad total de fondoes.

BASES

El metodo tradicional de elaboracion de presupuestos tiende a perpefuar conpronisos que tuvieron su
origen en el pasado. Este sistema empieza con el nivel anteriﬁr.de gastos comd hase y se concentra en
aunentos o dismipuciones proyectadas a partir de esa base. Solo se analiza una peguena parte del preso-
puesto, en lugar de escudrinar a fondo cada wna de sus partes. La mente de los gerentes se concentra en
Justificar auwentss en lugar de amalizar eriticamente la necesidad de cualquier funcion o actividad en
su forma actual. '

El tefnino "hase tero” no quiere decir que la posicion de todo el mundo tenga que reducirse a cero, o
que las operaciones y la estructura tengan que rehacerse desde el principio. Esto no seria realista. Pe-
ro si exige una eualuacioﬁ y revision sistewatica de todas las actividades y progranas actuales y nuevos,
sobre una-ﬁasn de produccion y de costos, que haga hincapie en las decisiones a nivel gerencial. El peto-
do reconnce que, en ultinas, Ia elaboracion de un presupuesto es cuestion de evaluar Ias prioridades fren-
te a metas de margenes y utilidades, y a la luz de un analisis de los costos y heneficios de enfoques op -

cionales.

HETODO .
El presupnesto a partir de cero cubre todas las actividades, awnque no seria mecesario incluir la
mano de ohra directa, si se utilizan postos estandares. Para cada unidad se definen los elementos basi-
cos 0 unidades de decision y cada unidad se analiza para establecer:

1. Sus shjetives,

2. Las actividades que realiza,

3. Los costos actuales de esas actividades,

4. Los heneficios que resultan de cada. actividad,

5. Los patrones y otras medidas de rendiniento que existan,

§. Las ventajas y desventajas de ineurrir en diferentes niveles de gastos.
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BENEFICI0S

Il presupuesto base cero no es nxnguna Panacea, vy on frecuencia ha fracasado yrorque Ias cowpanias han in-

troducido procedinientos demasiado elaborados que han naufragado casi sin dejar huella en un mar de pape-

leo. Pero el enfoquees correcto: el control de los costos gira alrededor del analisis critico g la justi-
ficacion de gastos, asi como tambien la supervision de lo que realmente se ha gastado. EI sistema de con-
trol mas sofisticado del mundo resulta inutil si no tiene una base solida. Las tecnicas de presupites to

de base cern, pueden y se dehen utilizar para desarrollar una actitud mental en los gerentes a fin de exa-
winar y controlar todas sus actividades. Mo se deben utilizar en una forma awenazante. Se dehe destacap

su valor para descubrir Ias prioridades eorrectas y asegurar que los costos y heneficios se analicen te-

niendo en cuenta el hienestar de todos.
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COMTROL DE PRESUPUESTOS '

DEFINICION.
Es el que hace una:conparacion entre los costos reales, los ingresos y el rendiniento y el pre-

supeesto, de tal manera que en caso necesario se puedan tomar Ias medidas correctivas o hacer revisiones.

PRINCIPIOS DEL CONTROL

Los cinco principics del control son:

t. Planear lo que se necesita alcanzar,

2. Hedir regularsente lo que se ha aleanzado,

3. Conparar los logres conm el plan,

4. Tomar medidas para corregir desviaciones del plan,

5. Informar sobre los resultados para enmendar el plan como sea necesario.

APLICACION DEL CONTROL DE PRESUPUESTO

La aplicacion de estos principios al control de presupuestos requiere:
1. Un presupuesto para cada centro de costo que establezca hajo cada rubre fe costo el deseahnlso presu-
puestado frente a cualesquiera niveles de actividad que se hayan incorporado al presupuesto.

2. Un sistema de medicion p registro que distribuga todos los gastos al codigo de costo y centro de costo
actuales y registre los niveles de actividad alcanzados.

1. Un sistema de comparacion o reporte que establezca los factores reales frente al presupuesto e indique
las varianzas positivas y negativas que se hayan presupuestado.

4. Un procediniento para actuar sobre la 1ntornaclnn de contral reeihida,

5. Un procediriento de retroalinentacion sobre los cambios de actividad o de niveles de rendxnlentu, 0 re-

vision de vronosiices para que se puedan corregir las lineas generales y actualizar los presupnestos.
El proceso del control presupuestal se puede observar en el diagrama que aparece el la proximwa pagina.

BEHEFICIOS

El cuntrul presupuestal es la unica base sobre la cual se puede revisar el rendiniente v, naturalnente,

mejerar. Sin enbargo, no es e{xclente a nenos que:

1. ¥l presupuesto se hase en pronesticos e hipotesis adecuadas. ‘

2. F1 presupuesto sea realista -que los ohijetivos no sean tan elevados qué sean inalcanzables, o tan bajos
que resulten insignificantes. -

3. Infornacion de control que especifique claramente las desviaciones o Ias varianzas.
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PROCESO DE CONTROL PRESUPUESTAL

4. La informacion de control llegue a las personas precisas que sean responsables de los resul tados, ana-
licen las varianzan y puedan tomar nedidas.

5. La alta gerencia de los pasos necesarios para asegurar que se analicen las varianzas y se inforne sobre
ellas y que se proyecte una accion correctiva, se ponga en marcha ¥ fenga axito.
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ESTADO DE UALOR AGREGADO
DEFINICION

Fs aguel que establece los detalles de valor agregado al costo de Ja materia prina y partes compradas,
hechos por el procese de produccion y distribucion.

CONTENIDO

¥l contenido del estado de valor agregade conprende!?
. Calculo del Monto del Valor figregade.

1. La cifra de rotacion que aparece en el estado de perdidas y ganancias )

2. El costo de elementos comprados hechos que incluira materias primas, partes compradas hechas, alug-
hrado y calefaccion, iwpresion y servicios profesionales y de especialistas. '

3. Rotacion menos costos de elementos comprades heches.

B. Distrihucion del Valor Agregado.

4. 1a participacion asigmada a los enpleados, que comprende pago bruto, segure nacicnal y contribucio-
nes para pension de los empleados y los costos de prestaciones sociales Y facilidades de los emplea-
dos.

5. Los pagos al gohierno, normalnente inpuestos corporatives, pero algunos inforses incluyen contribu-
ciones para el sequro nacional, impuesto al valor agregado, derechos de aduana y consumo, etc.

. La participacion asignada a los proveedores de capital a largo plazo-interes pagado y por pagar So-
bre prestanos, dividendos pagades y por pagar a los accionistas.

7. El grado hasta el cual se esta reteniendo una proparcion del valor aéregadn para el futuro desarro-
110 del negocin y el manteniniento de la base de los activos Figjos.

BEMEFIC10S

El estade del VAlor Agregado no anade nada a la informacion ya dada en el estado de perdidas y ganancias

y otros estados financieros ewitidoes por las companias. Pera si restructura esta inforsacion con el fin
de relievar el hécho de gque una compania se hace funcionar en beneficio de diferentes intereses -enpleados
accionistas, prestanistas y gobierno- cada uno de los cuales tiene ciertos derechos que se dehen satisfa-
ger en la medida de las capacidades de la eompania,
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ANALISIS DE COSTOS ¥ EFECTIVIDAD

DEFINICION

El analisis de los costos y de la efectividad hace una comparacion entre los procedimientos opcionales des-

de el punte de vista de sus costos y su efectividad para alcanzar algunos objetivos especificos.

METAS

Las metas del analisis costo-efectividad son: _

1, fyudab a quienes towan decisiones a escoger la nejor opcion entre posibles alternativas.

2. fsequpar que el procedimients escogide de buen valor al diners -mejor gue cualquier otro curso de
accion-.

3. En terminos generales, hacer la mejor distribucion y utilizacion de los resursoes.

HET0DO

El analisis de costos y efectividad se realiza en las siguientes etapas:

1. Se establecen ohjetivos. Un analisis de 1o que quien va a tomar la decision esta tratando de conseguir
a traves de su politica o programa. Se busca agwi obtener informacion acerca de la forma de medip el
grade hasta el cual se logran los objetives. '

2. Se identifican alternativas.. Los nedios por los cuales se lograran los chjetivos.

3. Se evaluan los costes. Los costos reales g'los costes de oportunidad para cada alternativa.

4. Se estructura el wodelo, Una representacion sinplificada del nmundo real que separa las caracteristicas

de la situacion que son impoptantes para el problema que se esta estudiando. En el analisis costo-efec
tividad, coms en cualquier modelo es predecir los costos en que se incurrira para cada alternativa y el
-punte hasta el cual cada alternativa aymdaria a lograr los phjetives.

5. Se seleccionan los criterios. Las reglas o normas por las cuales se clasifican las alternativas, se
seleccienan en orden de conveniencia y se escoge la mas prometedora.

6. Se hace el analisis. Dichas comsecuencias muestran que tan efectiva es cada alternativa para lograr
los ohjetivos{ lo cual significa que se necesita una medida de efectividad para cada obdetivo ) y cua-
les son los costos.

7. Puesta en marcha y revision.. La politica o programa escogido se pone en marcha g se evaluan sus costos
y efectividad contra criterios de presupuestos y rendinientfo.
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BENEFICIOS

El analisis de costos y efectividad puede ayudar a quien debe tomar 1a decizion a comprender las alterna-
tivas mas convenientes y las interacciones claves, suninistrandole una evaluacion de 'los costos, riegos Y

posibles reditos relacionados con cada procediniento.
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PLANEACION CORPORATIVA

BENEFICIO

La planeacion corporativa es el proceso cistepatico de desarrollar estrategias a largo plazo para lograr

los ohjetivos definidos por la compania.
HETAS

Las metas de la planeacion corporativa consisten en:

{. Definir y planear el futuro a large plazo de Ia compania cono un todo.

2. Incrementar las tasa de crecimiento de la empresa a largo rlazo.

3. fisegurar que.la organizacion pueda haber frente al desafio del canbio y pueda aprovechar las nuevas

oportunidades.
" PROCES0 DE LAPLANEACION CORPORATIVA

La planeacion corporativa consta de las siguientes etapas:

1. Fijacion de ohjetives que definen leo que'es 1a compania v lo que esta proyectando hacer, en terninos
de aunento del ingreso por ventas y ganancxa; y de retorno sohre el capital enpleado.

2. Preparac:nn de pronostices a largo plaze con base en estrategias actuales.

3. Definicion de estrategias amplias para lograr ohjetivos, tenlendo on cuenta cualquier vacio que se des-
cubra. )

4. Creacion de planes financieros, de mercadeo, de inversion de capital, adguisiciones, diversificacion ¥
desarrollo del producto para poner en marcha estrategias.

5. Supprvision de resultades en cupparacinn con los planes y enmienda de estrategias o toma de nedidas

correctivas en casp necesario.

Las primeras tres etapas- ohjetivos, pronosticos y estrategias -, se llevan a cabo a Ia luz de un ana-
lisis de fortalezas, debilidades, oportunidades y amenazas( DOFR ) que conduce a:
* fipreciaciones internas de las fortalezas y debilidades de la compania.

# fpreciaciones externas de las oportunidades y amenazas que tiene la compania ahora y a largo plazo.

233




UNIVERSIDAD DE EL SALUADOR
FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA DE INGENIERIH INDUSTRIAL

| COHPENDIO DE NUEUnS 'I‘ECNICHS DE IN(‘ENIERIﬂ ]HDU‘%THIﬁL : B

EVALUACI ON )
INTERNA K
] Y
PLANES DE -
OBJETIVOS »l PRONOSTICOS p| ESTRATEGIAS » ——#| suPERVISION
ACCION -
\ 1 I - A
EVALUACION )
EXTERMA A
PROCESO DE PLANEACION CORPORATIVA
BENEFICI05

La planeacion corporativa pernite a la conpanial

1. Clarificar sus ohjetives _

Comprender a donde puede llegar si na se toma ninguna nedida

. Hacer un exanen sistematice hacia el future y decidir el n@dor curso que se debe sequir

nprecxar los factores internos y externos que se deben tonar en cuenta al planear hacia el future.

N S W D
. M

. Sunlnlstran un marco de referencia estrategico dentro de los cuales se puellan establecer planes de
accion mas detallados y gue una vez definidos se puedan nodlflcar farilpente con base en los cambios

del anbiente w la informacion de los resul tados.
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ANMALISIS ORGANIZACIONAL

_DEFINICION

Es el proceso de definir los ohjetivos § actividades de una compania a la Inz de un exawen de su wedio am-

hiente externo y sus circunstancias internas.

PROCESO DEL AHALISIS ORGANIZACIONAL

El analisis organizacional exanmina:

1. Ohjetives. Determinar cuales sen-y con que claridad se han definido y conprendido a todos los niveles.

2. fctividades. Establecer gue trabajo se hace y que trabajo necesita hacerse si se tiene que cumplir to-
das las actividades regueridas por la organizacion para lograr sus ohjetives.

3. Pecisiones. Descubrir donde 3 quien debe towar las decisiones claves y como se debe delegar y descen--
tralizar el trabajo. ' ,

4. Relaciones. Definir que interacciones y comunicaciones tienen lugar entre la gente de la organizacion,
de wodo que se pueda hacer una verificacien del grado hasta el cual la amrupacion de actividades, las
lineas de comunicacion y los sistemas de infornacion.

5. Estructura Organica. Para descubrir:
¥ Como se agrupan las actividades,

# La extension del contrel de gerentes altos e internedios,
% El1 nuwers de niveles en la jerarquia gerencial.

6. Estructura del trahajo. Determinar el contenido de trabajos individuales en funcion de deberes, respon-

sahilidades y autoridad.

7. Clima Organizacional. Tener una idea de Ia atnesfera de trahajo en la compania respecto al equipo de

trabajo y la cooperacion, la dedicacion, comunicaciones, creatividad, resolucion de conflictos, parti-
cipacion, y confianza y confiabilidad enfre la gente.

8. Estilo gerencial. Descubrir que clase de sistewa predonina en la gerencia, especialnenie en la alta,
por ejemplo: cerrado, autoritario, ahierto o denocratico.

9. Gerencia. Para establecer: -
# El grado hasta el cual la organizacion existente se ha construide alrededor de la personalidad y for-

talezas o debilidades de sus personas claves,

% La disponibilidad de calidad de personas necesarias para facilitar que se efectue cualyuier canbio

requerido en Ia estructura de la organizacion.
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DISEMO ORGANIZACIONAL

PEFINICION

v

Es aquel gue recibe la informacion suninistrada por el analisis organizacional y define la estructura de
de 1a empresa, la funcion de cada actividad importante y los roles y responsabilidades de cada posicion

gerencial en Ia estructura. El objetive del diseno organizacional es pernitir que el esfuerzo colectivo

se estructure explicitamente para lograr fines especificos. El proceso del disenc coniduce a wna estructu-
ra que consta de wnidades y posiciones, entre 1as cuales existen relaciones que inplican el gejercicio de

autoridad y 1a cemunicacion e intercambio de infornacien.

ELARORNCIGN DEL DISEHO ORGANIZACIONAL

El disenv de la estructura organica se derivara del amalisis: Mo existe ninguna regla absoluta para la

‘ conformacion de wea estructura. Sienpre hay una opcion organizacional que dependen de las circwnstancias
el ambiente y el inpactﬁ del cambio. Las organizaciones de ambiente turbulento tienen que ser mucho mas
flexibles e informales gque aquellas de condiciones relativamente tranquilas.
Todas las organizaciones tendran yue ajustarse en mayor o meaor grado a Ias capacidades y personalidad de
su gente clave. Mo dehe haber distorsiones; pero la distincien entre ajuste y distorsion es ufil. Puede
ser conveniente empezar estructurande lo que parezca una organizacion ideal segun las circuntancias, pero
este ideal, casi con toda seguridad, tendra que modificarse para ajustarse al talento del personal disponi-
hle a nivel geremcial. El ﬁynceso de planeacion organizacional, sin emharge, dara los pasos necesarios

para hacer pasar a Ia organizacion de una posicion de transigencia a_un estade mas ideal.

BEHEFICIOS

Los heneficios @el Disenc Organizacional se deducen primcipalnente de] proceso amalitico inicial. Este

define cualquier problema que exista y condnce directamente a soluciones optimas.
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CEMRIQUECIMIENTO DEL TRABAJO
DEFIRICION

El'enniqﬁéciuientu del trabajo maxiniza el interes y el reto de un trahajo ofreciendole al empleado un

cargo que tiene estas caricteriﬁticas:

1. Es toda obra completa en el sentido de que el trabajadnr pugde identificar una serie de tareas o acti-
vidades que culninan en un producto reconocihle y-definible.

2. Le permite al empieado tanta variedad, tantas decisjoneﬁ, responsabilidad y control cono es posible en
el desenpeno del trabajo.

3. Ofrece retroalimentacion direeta a traves del propio trabajo acerca de la forma cono esta cunpliendo
con su debqr.

El enriqueciniente de un trabajo no es solo aumentar el nurero o variedad de tareas, ni es el ofrecinien-

to de oporfunidades para la rotacion-dn ese trabajo. Estos sistemas pueden aliviar el aburriwniento, pero

no dan como resultade positivo aunsntos de la wotivacion.
TECNICAS

Ho hay ningun wmetodo para enriquecer el trabajo. La teenologia y las circunstancias diran cual de las

siguientes tecnicas o pual corbinacion resulta apropiada.

- fuventar Ia respensabilidad de los individuos per su propia trabajo,

- Dar a los empleados mas radio de accion para variar lo netodos, secuencia y ritmo de trakajo,

- Dar a wna persgna 0 a un grupo de trabaje una unidad natural completa de trabaje, es decir, reducir
la especializacion de las tareas, 4

- Elininar algunos contreles de arrihar cuando hay 5egur1dad dfe que las personas o leos grupos S0N res-
ponsables de Iograr fietas o estandares definides,

- Pormitiendv que los empleados influyan en la fijacion de wetas y patrones de rerdimiento,

- Pando a los enpleados la informacion de control que necesitan para swervisar su propio rendiniento,

- Introduciendo tareas nuevas y mas dificiles no desempenadas anteriornente,

- fsignando a los individuos o grupes, prouectes especificos que les den mas rgsponsabilidad y les ayuwde

a aunentar su pericia.

[
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PAS05 PARA EL ENRIQUECIHIENIO DEL TRABNJO .

Papa conseguir un ennxqunulnxentu del trabaJn se dehen seguir los siguientes pasos:

1.-Seleccionar zguelius trabajos en gue una wmejor netivacion sea mas probable gue mejore el rendiniento.

2. Establecer un esquema piloto de control antes de emprender el programa completo de enriqueciniento.

3. iﬂear wna lista de cambios que puedan enriquecer los trahajos sin prescuparse en esta etapa por su
aplicahilidad.

4. Selecionar la lista para concentrarse en factores de nut:vacxon tales como logro, responsabilidad y
autocontrol. .

L nsegurar que los camhios no son sxnplenente generalidades conp "aumentan respnnsab:lldad”, sine emi-
nerar diferencias especificas en 1a forma en que se han disenado los:-trabajos v se deben de efectuar.

6. Figar ohjetivos precisos y criterios para medir el exito y un intinerario para cada proyecto y garan- '
tizar que exista una informacion dé control para supervisar el progreso y para alcanzar los resus!tados

BENEFICIOS

Los beneficios que ofrece el enriqueciniento del trabajo se producen porque este ayuda a que las tareas
notiven instrisecanente, es decir que la gente se motive para conseguir una alta calidad por el trabajo
en si nismo y no sinpgsaente yor Ja nutiuacfon extrinseca que da el dinero., Esto ocurre cono consecuen-
cuencia de:

1. Una adecuada retroalimentacion,

-2. El uso de habilidades,

3. Un autocontrol.
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HDMIHISTﬁnCIOH POR OBJETIVOS
DEFINICION

La administracion o gerencia por ohjetivas{ AP0 ) es una tecnica para lograr acuerdos entre los gerentes

y sus subalternes sobre las netas, ohjetives y norhas; se esperd que estos ultimns se desempenen en tal
forma que ellos y sus superiores tengan una wedida cuantificable y chjetiva de la forma cone estan actuan-
de.

PROCES0OS

Los procesos de Ia APQ son:

1. Los subalternos se ponen de acuerdo con su gerente en cuanto a los ehjetivos de su tralhajo- expresa-
dos comp metas o nideles de rendiniento para cada area clave de resultados -. Los ohjetivos individua-’
les estan de acuerdo con los ohjetivos de Ia wnidad y de la organizacion y se definen de una manara
que destaguen la contribucien fque hacen para desarrollar los planes corporativos Y departanentales.

2. El rendiniento se analiza conjuntanente entre el gerente y el subalterno para comparar los resul tados
con los ohjetives y niveles definidos.

3. F1 gerente y el subalterno cenvienen donde se requieren nejoras Yy cond se pueden ohtener nejores resul-

" tados y en caso necesarie redefinen ebjetivos y niveles.

El ciclo de Ia AP0 es un proceso de retroal inentacion queé se inicia con los objetivos corporatives comp se

puede ohservar e la figura que aparcce en la siguiente pagina.

PENEFICIOS

.

pe acuerdo con John Humble, la AP0 trae heneficios porque es:
Un sistema dinagice que busca infegrar Ia necesidad que tiene la conpania de clarificar y aleanzar sus
wetas de ganancias y crecimiento con la necesidad gue tiene el gerente de contribuir y desarrollarse.
Es un estiln exigente y gratificante de ‘manejar un negocio.

il concentrarse en los resulta@os,‘la AP0 realiza la funci&n esencial de una gevencia, que es alcanzar we

tag definidas por nedio de la aceion.
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CAPACITACION SISTEMATICA
PEFINICION

Una capacitacion sistematica tiene por ohbjeto pspecifico atender necesidades que se dehen satisfacer me-
jorando y desarrollando leos conucinientos, habiliodades y aptitudes que requieren las personas para lle-
var a calm una tarea u oficio deterninado.

COMPONERTES

Los componentes de la capacitacion o el entrenaniento sistenatico son:

1. La identificacion y el analisis de las necesidades de entrenaniento. Todo entrenamiento debe orientar-
ce hacia la satisfaccion de necesidades definidas definidas.‘ -

2. La definicion de los ohjetivos del entrenamiento. El entrenaniente debe tener por .ohjeto el logro de
netas nensurahles expresadas en funcion de mejoras o canbios que se esperan en las ejecuciones.

3. Preparacion de los planes de entrenamiento. Debe incluir el esquewna general del entrenaniento y sus
costos y beneficios.

4, Medicion y analisis de resultados. Se requiere la corrohoracion de los resultados de cada programa de
entrenaniento frente a sus ohjetivos y la eualﬁacion del efecto de toto el programa conpleta.

5. Retroalimentacion de los resultados de las validaciones y de las evaluaciones. A fin de poder ne jorar

los planes, prograwas y fecnicas de entrenaniento.

BENEFICIOS

El entrenaniento se puede definir de diversas formas, como la modificacion del conportaniento por wmedio
de la experiencia; la transferencia de habilidades y conocinientos de quienes los tienen a los que no los
poseen o la realizacion de una mejora considerahle del rendiniento cﬂno resultado de instrucciones, prac-
ticas y experiencia.

Estas definiciones indican que es el entrenaniento, pero no como puede ser efectivo. Y la unica manera
de obtener huenos resultados del entrenaniento es hacerlo sistenaticamente. Los beneficios son los si-
‘guienfes:

1. EI tiempo de aprendizaje se acorta y el coste del entrenamiento y ias perdidas provenientes de una

curva de aprendizaje demasiade prolongado, se reducen.

2. Mejora el rendiniento de enpleados existentes.

3. Se aumenta la dedicacion al frabajo 9 la identificacion con la compania.

4. Se desarrollan las.capacidaﬁes de las perscnas y pueden estar mejor preyparadas para posicienes de mayor

responsabilidad en el futuro.
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INSTRUCCION DE:EQUIPOS

DEFINICION

La instruccion de equipos, llamada tamhien informacion para grupos, es una tecnica de comunicacion de Ia
sociedad industrial. Segua lo define la‘suciedaq, las instrucciones para equipss constituyen un sistema
" de comunicaciones operade por la gerencia en linea. “Su ebjetivo es asegqurarse de todos los empleados sa-
en y entienden 1o que ellos y otros enpleados de la compania estan haciende y porque. Es un sistema de
informacion gerencial. Todo consiste en reunirse el lider y su equipp durante media hora en forma regu-

lar con el fin de conversar acerca dq c0sas que son importantes para su trabaja.

4

OPERACEGN

Las instrucciones en equipo funcionan como sigque:
i. Oﬁﬁanizaciun. . _
~ Cubre todos los niveles de la organizacion,
- El minino de pasos posibles entre la cabeza y la cola,
- Entre cﬁatrn y 18 en cada grupe, ]
- Dirigide por el jefe inmediato de cada grupo en cada nivel.
2. Tewas. ) .
- Politicas- explicad}on de politicas wodificadas -. .
- Planes- en cuanto afectan la orgamizacion en general y al grupo innediato -.
- Progreso~ cown esta avanzando la erganizacion y el grupe -.
- Personas- nuevos nombramientos, puntos sobre asuntos de personal -.
3. Frecueneia y duracion:
- Un minino de una vez al mes para lo que se encargan de otros y una vez cada dos meses para cada indi-
viduo en la organizacion. i

~ Duracion no mas de 20 a 3@ ninutos.

BENEFICIOS

Las instrucciones en equipos permiten que se planeen las comunicaciones cara a cara y se dirijan sistema-
ticanente, aungue las verdaderas sesiones de instrucciones se hacen informaluente. Pernite a la gente
discutir con su gerente de linea 0 ‘supervisar asuntos de las cuﬁpania que los aﬁectan rersenaluente. Por
wedio de las instrucciones en equipns, la compania puede asegurar que las razones para los cambios se ven-
tilen abiertanente de tql manera que Ia comprension y Ia aéeptacion Sean Mejores.
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CONTROL DE PERDIDA TOTAL

DEFINICION

El control de la ﬁérdida total es un amplio programa de actividades que tiene por ohjeto prevenir lesiones
y accidentes personales y miniwnizar las perdidas para el negocio que supdan de danes y contaminacion.

El control de las perdidas totales va mas alla de sinplemente prevenir accideates atacando cuasas poten—
ciales de perdidas causadas por lesiones o perjuwicios. Sin embargu, aunque la tecnica en general se dero-
mina control de perdida total, se divide en dos canpos principqles:‘cnntrol de accidentes y control de

perdidas. Estos estan vinculados dentro del programa de control:-de perdida total.

CONTROL DE ACCIDENTES

El prograna de control de accidentes cosnta de los siguientes pasos:

1. Vepificacion. ElI reconocimiente regular de todas las areas de trabajo utilizando Ias listas de chequeo.

2. Comprokaciones papidas o al azar. Uerificaciones periodicas de los lugares de {rabajo especialnente
de agquellos de alto riesgo.

3. Centro de control. Se establecen para dar informacion y analizar lesiones.

4. Investigacion. La hace inicialmente el capataz o supervisor Segun un procediniento estandarizados.

5. Reglas sobre informes. Se publican y se hacen cumplir reglas estrictas sohre la informacion de acciden-
tes.

6. ficcion resedial. El funcionario encargado del control de accidentes reconienda nedidas renediales para
prevenir posibles accidentes e elininar un peligre.

7. Consejo proactive. El control de accidentes implica no solanente mejorar los dispositivos existentes
de sequridad sino tawbien dar consejos proactives cuande se estan disenando, instalando ¢ construyendo
los equipos, planta o edificios. .

4| 8- Capacitacion. Los capataces, supervisores y los obreros necesitan instruccion especifica y continua

capacitacion respecto a practicas de seguridad y wetodos de prevencion de accidentes.
9. Educacion. Es fundamental un programa continuo de propaganda educativa ¢ buenas practicas sobre seyu-
ridad.

19. Seguimiento. El funcionario encargade del control de accidentes hace un sequiniento confinuo para ga-

rantizar gque se han tomado wmedidas remediales y que la capacitacion y la educacion son efectivas.
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CONTROL DE PERDIDAS

Las funciones del control de perdidas consisten en: .

1. Localizar y definir errores que implique toma de decisiones incempletas, criterios deficientes, mal
Ranejo o personas que provoquen incidentes que den como resultado perdidas de cualquier tipo para el
negocio.

2. fsesorar a 13 gerencia en cuanto a la forma de evitar esos errores.

HETODOS

El control de perdidas sigue en terninos generales los misnos procedinientos del control de accidentes

con la diferencia de que ébarca wayor variedad de areas de posibles prohlemas, es décir. no solamente

posibles danes, sino cualquier perdida, directa o indirecta, provecada por dano accidental o los metedos '

norsales de procesos utilizados en la compania.

Los principales elenentos de la gerencia de control de perdidas son:

i. Identificacion de posibles situaciones que produzcan perdidas,

2. Mnalisis de las causas de perdidas reales o posibles,

3. Evaluacion de cualquier perdida real que tenga Ia conpania.

4. Seleccion de metodos para minimizar perdidas, inclusive ingenieria remedial, revision de procedinientos
capacitacion y educacion.

5. Ejecucion de estos metodos dentre de la organizacion.

BENEFICIO5

!

Los beneficios de un netodo sistematico para el control de accidentes y perdidas son muy evidentes. El

heneficio primordial de un sistema de contral de perdida total consiste en que produce reducginnes sitmi-
ficativas de perdidas y accidentes cuando se introduce y se mantiene como un programa completo con rleno
respaldo de la direccion y de funcionarios adecuadawente -entrenades y calificados en prevencion de acei-

dentes o perdidas.

266




e e e

oz

A TNDUSTR

IR A

PLANEARCIONM DPE MEDIOS

+

DEFIRICION

¥s la que deternina la forma comp se dehe distribuir el presupuesto para los medies publicitarios a fin
de 1legar hasta el mercado ohjetive mas efectivamente.

FACTORES

fil tonar una deciéiun sobre el programa opfime de medios se dehen considerar cwatro factores:

1. Cohertural o alcance ). El porcentaje de mercado ohjetive que va a ver la canpana por lo neﬁns Uha vor

2. Frecuencia. El nuwero de veces que cada persona tendra la oportunidad de ver( 0DV )} o de oir( 0DO ),

3. Costo por mil{ CFH ). FI custo-de 1legar a 1,000 personas de la audiencia objetive, sean howbres, amas
de casa con hijos o, en el caso de algunas canpanas de TVU.

4. Puntos de ratings de TV,

EL PROCESO DE LA PLANEACION DE MEDIOS.

El procese para lé:planeacion de los medios consta de los siguientes pasos:
1. Evalnacion de:
-~ datos sobre tendencias. de ventas,

datos sobre participacion de la marca,
- estaciopalidad del wercado,

- patrones competitivos de publicidad, ' ‘-

perfil de conpra o dn usa por grupo demografice,

resul tados obtenides en etras companias.
2. Presupuesto. Este debe de tener en cuenta la evaluacion y otros factores antes nencionados.

3. Planeacion. Esta puede seguir el proceso del presupuesto y simplemente ocuparse de decidir sobre el

nejor netodo para distribuir fondos.
1. Compra. Enpleo del talento para negociar, respaldo de la investigacion y “arranque™ para convenir los
mejores terminos con los nedios.

3. Evaluacion.
BENEFICIOS

Para un anunciador individual, algo asi como un 982 de su presupuesto total para publicidad, probablemente
se gasta en los medies. Las agencias de.publicidad dicen que una buena planeacion de medios puede wejo-
rar la efegtividad un nn factir tres a cuatre veces, mientras gue una conpra forzosa de medios puede redu-

cir las tasas publicitarias hasta un 5807, co Aﬁ
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PRONOSTICOS TECHOLOGICOS

-

El pranostice es el que verifica canbins Tuturos de tecnolegia y predice desarrollos o tendencias en la

introduccion de productos o servicios nueves o modificados come resultado de avances de la tecnolegia.

Hetodos

En el pronostico tecnolegico se han adoptade des netodes fundamentales:

1. Exploratorio. Este se hasa en el conocimiento actual de potenciales cientificas y tendenéias tecnicas
con propositos de proyeccion. . '

2. Normativo., Este opera hacia ateas des&e el futuro hacia el presente. $Se hace upa revision sistemati-
ca de necesidades futuras, la cual ayuda a definir uhjetiuos socioecononices de los cuales se pueden
derivar ohjetivos de investigacion purawente tecnicos.

TECRICAS

I. La Tecnica o Metodo DELFHI, que cowo su nowhre lo indica requiere "consultar el oraculo”. Se rewne un
panel de expertos y cada uno de ellos hace un pronostico intuitivo. Lwege se analiza los diferentes
pronosticos y se.agrupan en un informe combinado que se envia enseguida a los miewbros del panel para
que ellos hagan sus evaluaciones separadas de los niveles de probabilidad de los pronosticos.

2. La Investigacion Morfologica, que se refiere al proceso de analizar formas y estructuras. Se hace un
estudio analitice detallado detallado de los diversos parametros{ constantes ) del diseno de un produci
sus materiales y funcion. [Esto conduce a una evaluacion de metodos opeionales para el futuro desarro-
I1o del producto.

3. Extrapelacion de Tendencias Tecnologicas. Este wmetodo recoge datos sobre tendencias del desarrelle
tecnologico, pnf ejenplo de la eficiencia del ‘rendiniento y los proyecta hacia el futuro.

4. Arhol de Inportancia Normativa. Esta tecnica se initia con la definicion de una meta especifica para
el desarrollo de una tecnologia y Inego con su identificacion( Este es el tropco del arbol ). Luego

calcula los diferentes insumns en orden de importancia que se necesitan para alcanzar el ohjetivol es-
tos son las ramas ).

-
3. Redaccion del Libreto. Este es un petodo intwitivo que se inicia con un analisis de Ia situacion achus
de una fecnulogia Yy luego procura representar lo que probablenente ie va a ocurrir en el futuro.

BENEFICIOS

El pronostico da wna indicacien del futuro y del sitio hacia donde dehe ir Ia conpania. EI proceso de an.
lisis y evaluacion propicia un wejor entondimiento de los ohjetives y de las estrategias que se pueden de:
sarrollar para aicanzarlo. '
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PLANEACION DEL‘PRODUCTO

DEFINICION

Es el proceso de desarrollar y santener una cartera de productos que satisfaga necesidades y deseos defi-
nidos de los consuridores, maximice la rentabilidad y utilice en 13 mejor forma la capacidad y recursos

de la compania.

COMPOMENTES DE LA PLANEACION DEL PRODUCTO

La planeacion del producto requiere decisienes seguidas de wna accion sobre:
1. La linea de producto,

2. La conhinacion de productoes,

3. Haréaé.

4. Ewpaques,

5. Desarrollo de nueve producto.

Identificacion de Oportunidades para MNuevos Productos.

El procese de identificacion’de oportunidades para nuevos productos se inicia estableciendo criterios de

griterios de investigacion. Estos son:

# Las capacidades o conpetencias especiales de la compania,

* Su experiencia en campos particulares de desarrello, nercadeo v ventas,

* La experiencia que posee en cuanto investigacion, desarrsllo e instalaciones para manwfactura, finanzas,
para el desarrelle, la disponibilidad de medios de acceso a los cfientes .

Evaluacion y Seleccion.

Las ideas snhré productoes nuevos se evaluan y seleccionan con la ayuda de las respuestas dadas a las si-
guientes prequntas: .

~ Satisface wna necesidad bien definida del consumidor?

- En que seqguento o seguentos del mercado se puede vender este producte?

- Puede diferenciarse adecuadamente de productes opcionales en el segmento o segmentos éprﬂpiados?

- Nue tan bien se ajusta a la gama existente de productos?

- fiprovecha las capacidades y recursos existentes de Ia compania? ‘

- {lue inversion se reguiere pari desarrellar e introducir el nusve producto?

- Cual es el probable retorno sobre la inversion?
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COAPENDIO DE NUEVAS TECN

Desarrollo y Prueba del Concepto.

Las ideas sobre nuevos productos evolucionan en conceptos que definen el mercado potencial, los beneficies
que traera ese producto para los consumidores y su posicionaniento, es decir, comp se presenta en relacion

con alternativas y como se pueden establecer sus distintivos y arraigarlos en la wente de les compradores.
Mercado de Prueha.

Los productos nuevos se pueden someter a prueba lanzandelos a escala limitada en un wercado representativo
Fl Ohjetivoe es obtener informacion sobre la reaccion de los consumidores, tener una base para pronosticar

futuras ventas y hacer una prueba prelininar de netodos de publicidad, pronocion y comercializacion.

~ L]
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PLANEACION DE VENTAS

DEFINICION

Es
se

1a gue deternina 1a forwa de alcanzar netas de ventas y establece normas para su logro. fispqura que

cuwplan los objetivos establecidos en el procese de la planeacion de wmercadec. .

PROCESO PARA 1A PLANEACION DE VENTAS

La

planeacion de ventas esta relacionada con los planes de mercadeo y utiliza dates de investigacion y

control sobre ventas posihles y reales. ¢e 1leva a cabo en las siguientes etapas:

1.
2.

3.

19.

Establecer ohjetives generales de ventas,

Peterminar un nivel aceptable de costes de ventas en relaéjon con las ventas, preparar presupuestos
de costos de ventas y ventas,

Fvaluar los recursos existentes de ventas por region y area para establecer con hase a realizaciones
recientes qur resuitados se pueden obtener, )

Analizar los resultados de las ventas obtenidos en cada region y area para decidir gi los recursos 0
esfuerzos adicionales preden producir mejores resultados.

finalizar la rentabilidad del producto de modo que los pstuerzos se puedan canalizar por medic de pla-
peacion de visitas o incentivos hacia donde se obtengan los nejores retornos sobre cpstos de ventas.

fnalizar las ventas obtenidas por cuentas individuales para establecer si se pueden obtener los mejo-

"pes resultados en relacion con el esfuerzo de ventas.

Con base a los literales 1 a 5

- Deterninar cuanto persenal de ventas seria el ideal,

- Calcular el costo total del equipo de ventas de cawpo,

— Deterninar en que forma se debe desplegar el equipo de ventas por region Y area,

- fisequrar que l1a gerencia de ventas prepare prngrdnas de visitas para cada representante de ventas.
Establecer petas de ventas para cada region, area o territorio. ’
Establecer netaﬁ para la consecucion de nuevas cuentas y las ventas que se dehen obtener de esta cuenta
Establecer patrones cuantitatives para:

- Promedio de vsitas,

- La proporcion de visitas que originen un pedido,

- Las ventas promedios por visita.
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COMPENDIO DE HUEUHS TECNICAS DE INGENIERIA~ INDUSTRIAL |

1}. Establecer patrones cualltatluos para u151tas de ventas en funcion de:

- El contenldo de - infornacion de 1a v151ta, \
- La efecflvldad de 1a visita cono.un acto de comunicacion,
- Los aspectns interpersonales de la visita.
12. Trazar programas, de entrenamiento para gue la gerencia de ‘ventas Y 105 representantos de ventas mejoren
su rendlnxento. _
13, Disenar esquenas de 1ncentlvos que canalicen los mayores esfuerzes haeia la direccion correcta.
14. Establecer programas de conunlcaclon con. el persenal de ventas a traves de la gerencia de ventas.

~

BENEFICIOS

La planeacion de ventas segun los tersines descrites, asegura que;

Se distribuyan adecuadanente los recurses necesitados,

Se establezcan Yy conuniguen claranente los ohjetives y estandares requeridos a todos los niveles,

El esfuerzo de ventas se oriente hacia donde se uhtengan 105 mejores resultados,

Se nakimice el retorno snhre las ventas y sobre sus costos,

"Se encuentra una base selida para el control del rendiniento. de-las ventas.

r
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TECHICAS DE DEMANDA DERIVADA

Existen dos variedades principales de tecnica:
1. El Hetodo Oscilante, en el cual se un analisis de tendencias p indicadores economicos que se sahe estan
4
relacionados con los datos que se estan pronosticando y tienden a variar hacia arriba ¢ hacia ahajo

anticipadamMente a estos datos.

2. Hetodo del Indicador ficoplado, en el cual debido a que se sabe que el rendimiento por ventas de un pro-
ducto esta relagionado con el rendimiento future de otro producto, los wmovinientos del Priners se pue-

den utilizar para predecir los movinientos del segunde.
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CONTROL DE MERCADEO

DEFINECION

Es el que mide el rendimiento frente a los planes, de tal manera que se pueda ejepcer una accion rapida

para corregir discrepancias advérsas y se puede hacer enmiendas sequn lo requieran los planes de wercadeo.

EL PROCESO DE CONTROL

La bhase del control es la medida, es decir que lo gue se haya lograde se pueda comparar con 1o que se ha
debido de lograr. E] proceso de control consiste en:

1. Planeacion de lo que se dehé alcanzar,

2. Wedicion regular de lo que se ha alcanzade,

3. Comparacion de los logros reales con el plan,

4. Tomar medidas para aprovechar opertunidades que surjan con esta informacion o correyir desviaciones en

relacion con el plan.

ELEMENIOS DEL COMIROL DE HERCADEQ

Las denominaciones que se utilizan para ejercer el control de mercadeo son las mismas empleadas para esta-

blecer metas y presupuestos en el plan de rercadeo:

Volunen de ventas e ingreses,

Utilidad bruta o contribucion,
- Ganancias netas,

Participacion en el rercado,

Gastos de distribucion.
Bajo tada titulo.de estos se identifica cualquier diferencia entre el plan y la ejecucion. Luego se esta-

blecen las razones de la diferencia, que indican las nedidas correctivas que s5e deben tomar.

Diagrama de Datos de Uentas.

Las ventas reales 5e presentan y se comparan con el propostico utilizando el diagrama 2. GSe je da este
nombre perque el contorne de la grafica forma mas 0 wenos wna letra 2. El diagrama registra cuatro cla-
ses de informacion: )

1. Ventas reales el mes o periodo,

2. Ventas reales totxlzs acumuladas para el ano hésta 1a fecha,

3. El prosedio anual movil de ventas reales,

4. El pronostico de ventas acumuladas.
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Ll

Analisis de Varianzas

lLas varianzas se analizan para investigar por que han ocurrido. Se deben tomar las medidas correctivas
donde sea necesario. Las varianzas se pueden presentar debido a une o a una conhinacion de cualquiera

de los tres factores siguientes y se dehen evaluar en la debida forma.

1. Uarianza del Precio de las Ventas. Diferencias entre el precio presupuestado y el precio real.

2. Yarianzas del VYoluwen de Uentas. Diferencias entre el pronostico y las ventas reales.

1. Vapianza de Ia Combinacien de Productos. Variaciones del equilibrio entre los productos en que la pro

porcion de productes realwente vepdidos difiere de la produccion sebre la cual se haso el pronostice.

RENEFICIOS

La supervision sobre Ia informacicn acerca del control es la mejor forma de asegurar que todo aquello
que se pretendio se Jleve a cabo. Y lo que es mas importante el analisis de varianzas indica la forma
de ejercer futuras acciones. Por otra parte, este analisis pone de relieve cualquier falla del proceso

de pronostico y presupuesto gque se pueda corregir en el future.
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COMPENDIO DE NUEVAS TECNICAS DE INGENIERIA INDUSTRIAL

CONTROL DE UENTAS DE CAMPO

DEFIRICION

£l

El control de ventas verifica la edecucion de ventas de campo frente al plan e inicia medidas correcti-

vas alli donde no se estan logrando wmetas o estandares.

EL PROCESO DE CONTROL DE UENIAS

El control de las ventas se pjerce wediante la conparacion de los resultados logrades frente a las metas
los estandares y los presupuestos incluidos en el plan. Se orienta hacia los insumes y productos del

personal de ventas ( en el cawpp o internas ) y hacia los resultades generales que haya logrado.

CONTROL DEL ESFUERZO DE- VENTAS EN EL CAMFO

El contral del es!uefzn de ventas en el canpe se efectua evalitande el rendimiento bajo las tres varia-

bles de insumos que a continuacion se mencionan.

1. El numero de visitas hechas por los representantes en comparacion con los objetives,

2. La calidad de esas visitas frente a los ohjetivos cwantitativos para el exito y las ventas por visita
y los patrones cualitativos para la efectividad del representante de ventas durante las visitas.

3. La distribucien del producte de las ventas-por parte de la gerencia de ventas para lograr economia
.y efectividad en los despliegues de los representantes de ventas. El objetive consiste en obtener
una frecuencia optina de visitas sobre 12 gran cantidad de clientes medianes y pequenos, y sobre
perspectivas grandes, wedianas y pequenas, que maximicen las ganancias por unidad de produccion

expandida de ventas.
Ver diagrama de proceso de control en Ia proxina pagina.

-

BENEFICI0S ' .

El wanejo de un equipp de ventas que esta formado por gente de mentalidad independiente dispersa por todas
partes, nunca es facil. Y resulta imposible cuando los sitemas paré la supervision del rendiniento de las
ventas son inadecuados. La informacion no solo sobre las ventas sino tanbien sobre lo que el equips de

ventas esta haciende realwente y como lo esta haciendo, es fundamental para nantener un sentide de orienta-

cion hacia el logra de los objetivis corporativos de ventas.
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I1.

TECHICA DELPHI

ANTECEDENTES:

La teenica DELPHI, se utilizo como un procese para el pronos—
tico tecnnlogico; la principal caracte?istica que la distingue es5 que la
tecnica se ha convertido ep una herramienta de uso multiple. proporcio-
na un intercamhio de infermacion cientifica o tecnica mas actualizado que
la hiblisgrafica de la materia; pues se apoua en el conociniente presente
de los expertos. )

La tecnica se ha usade para evaluar los puntos fuertes y las debilida-
des de los sistemas de informacion relétivos a la planificacion del desa-

rrollo.

La tecnica estimula la colaberacion'y la uonciliacion de intereses y

i
;
opiniones de los integrantes del grupo de expertos.

Se cuentan con las siguigntes ventajas: Ia informacion manejada en gru-
po es wayor que la informacion ohtenidé por cada unb de sus niembros, la
cual obtiene informacion solamente de los experfos en sus areas de especia
lidad. .

Se evita la perdida de informacion de cada unc de los miemhros del gru-
po al ser influenciades por una mayoria; enviandose la dominancia indivi -

dual.

Existen tres condiciones para que un procese DELPHI tenga exito:
a) Tiempo adecuwads, ’
b) Destreza de quien participa en Ia comunicacion escrita,

c) filta notivaeion del participante.'1

H

PROCEDIMIENTO ' i

‘

# continuacion se menciona de tna wanera resumida los pasos que consti-

tuge el procése DELPHI, y la cantidadhninina estinada para caila uno de

ellps.
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FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

| ]
- CONPENDIO DE NUEVAS TECNICAS DE INGENIERIA INDUSTRIAL

ACTIVIDADES TIEMPO MINIMO ESTIMADO
PARA SU REALIZACION
1. Formulacion de la pregunta DELPHI‘ 1/2 dia
2. Seleccion de los entrevistados y contacto
con ellas ' ) 2 dias
3. Seleccion y tamano de la muestra ) 1/2 dia
4. Elaboracion y aplicacion del cuestionario 1 1 dia
a) Hecanografiar y enviar . t dia
b) Tiempe para resyonder 3 dias
¢) Tiewpe para apreniar 3 dias
3. fnalisis del cuestionario 1 172 dia
6. Elaboracion y aplicacion del cuestionario 2 2 dias
a} Mecanografiar y enviar 1 dia
b) Tiempo para responder 3 dias
¢) Tiempd para apremiar 3 dias
7. fnalisis del cuestionario 2 1 dia
8. Elaboracion y aplicacion del euestionaric 3 2 dias
a) Mecanografiar y enviar 1 dia
b) Tiempo para responder 5 dias
9. finalisis del cuestionario 3 N 1 dia
10, Preparacion del inforne final 4 dias
a) Mecanografiar el informe y enviarlo 1 dia-
b) Preparar el inforue de los entrevistados 1 dia
©t) Mecanpgrafiar el inforse y enviarlo 1 dia

TIEMPO TOTAL. ESTIMADO 45 Dias
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CAPITULC V FACTIBILIDAD TECNICA Y ECONOMICA DE LA INCORPORACION DK
TECNICAS DE INGENIERIA INDUSTRIAL A LOS CONTERIDOS

PROGRAMATICOS DE LAS ASIGNATURAS DE LA CARRERA.

51 Viabilidad de la Incorporacion de Técnicas a los Planes de
Estudio de la Carrera Ingenieria Industrial en la Universidad

de El Salvador.

*

El Programa Base para la Elaboracién de Planes de Desarrollo
de la Facultad de Ingenieria y Arquitectura, repr'eseht.a la base
de la determinacién de que la incorporacion de las técnicas
propuestas en log Programas de Estudio de; la Carrera es viable; ya
que constituye todo un plan de desarrollo de la Facultad, dentro
del gque se contemplan tres programas integrados de Reconatruccion,
los que se analizan en relacién a la incorporacién de 1las

técnicas.

-La Reconstrucci_c’m Académica:

La actividad esencial de la Facultad es ponderar lo
académico, en ese sentido, elevar el nivel de una formacidn
Cientifico—Tecnoldgica mas acorde a las necesidadea de 1a.

sociedad, es el objeto principal de esta reconstruccion. v
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Para el logro de ésto, se plantean acciones que se
interrelacionan y conatituyen el desarrollo de la Facultad de
Ingenieria y Arquitectura en este sentido; estas actividades son:

~ Modernizacién Curricular.

A

- Capacitacion.

- Cursos de Post-Grado.

- Cursos Extra-Curriculares.

- Equipamie;lto de Laboratorios.
- Creacidén y Desarrollo de Unidades Cientifico-Tecnoldgicas.
- Desarrcollo de Unidades Productivas.

-~ Proyect.o de Actualizacién de Biblioteca.

— Divulgacion Cientifico-Tecnolégica.

La Reconatruccion Administrativa:

Para el mejoramiento  del desemperio de la Facultad, la
‘Reconstr'uccic‘m Adminiqtrativa de la misma, persigue 1a
optimizacién de la capacidad intelectual, de las habilidades
fisicas e incentivar el deseo de superacién del recurso humano,
con el objéto de responder, en forma mas eficaz, a las demandas
de la Organizacién de la Facultad en el desempefio de sus labores.

Para alcanzar estos objetivoa se plantea la realizacién de
actividades que, con.junta}nente, lograrén la actualizacidon del
sistema adminie;tra.tivo existente, mediante, le; profeaionalizacion
del mismo y la elaboracién de planea operativos eficientes,

optimizando aszi, el funcionamiento administrativo.
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o
Carrera.

_experiencia y conocimientos adquiridos.

Extracurriculares; dentro de los cuales se contemplan necesidades

de capacitacién relacionadas con los requerimientos de las

técnicas propuestas a ser incorporadas en los programas de 1la
Mediante esate cuerpo de docentes se realizardn

modificaciones en los contenidos curriculares, a través de 1la

1
»

-—
-

La creacion de Unidades. Cientifico-Tecnologicas y
Productivas, generaran conocimientos ¥ experiencias, cuyos

resultados tendran - un efecto dentro de 1a Institucion:
determinando necesidades académicas y ayudando, a formar
profesionales con una visién més real en la aplicacién de los

conocimientos técnicos adquiridos, ¥ generando conocimientos que

_contribuyan al desarrollo cientifico—técnico del pais.

Ademas tendra . un efecto en la sociedad, ya que mediante el

trabajo de estas.unidades se solventarédn, en alguna niedida, las

_necesidades de la sociedad salvadorefia, sea esta‘ de indole

cientifica, técnica, educativa o econémica.

A

Las otras acciones gue ‘compre‘hden este sistema son claves 'y’
también se encuentran -rl'elacionad-as con el -estudio realizado,
estas son: . 1a actualizacién de la Biblioteca; aaspecto imp;:)rtante
para la modermzacmn currlcular v que se verd beneficiada . con
1os resultados de esta mvestlgacmn, v la divulgacion 01ent1f1c:a
de - los conbcimientos adquiridos a través de todas laa e‘mcmnes
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mencionadas anteriormente.

Como w&we ha demostrado, la incorporacién ée las“ técnicas
~ propuestas -a los programas educativos de la carrera Ingenieria
Industrial, eas viable a txjavés del desarrollo del Pz:ograma Base
para la Elaboracién de Planes de Desarrollo, ya gque este
contempla  los aapectos  neceasarios para lograr dicha
,incorporacic"m, es decir, la Capacitacidén, la Adguisicién de
Eguipos, Instalaciones adecuadas y Bibliografia Actualizada; v lo

que es mas importante la generecién de un espiritu de constante

innovacién, tras el logro de la excelencia académica.

5.2 Pactibilidad Técnica dg la incox_:'poracién de Técnicas en los

Programas de la Carrera.

Lé posibilidad técnica de ‘la incorporacién de técnicas a los
programas de la carrera, ha sido verificada a través de la
'disponibilidad del recurso técnico capacitado. La Escuela de
- Ingenieria Industrial cuenta con Personal Docente capacitado para
impartir nuevas técnicais. en los progfamas de 1as. asignaturas,
aunque la- capacitacién especifica en algunas de las técnicas
propuestas serd requerida, ésta esta contemplada dentro de los
planes de désarrollo de la Escuela.

 Con respecto a 1la diaponibilidad de los suministros e
insumos requeridos para el desarrollo de las técnicas dentro de
los programas, éstos se encuentran contemplados en los planes de
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desarro}lo, que actualmente se encueritran en‘é.u primera etapa de

elaboracion. . R ) Ce

Ld ~organizacién requerida para el pro'ceso de -incorporacién

" de técnicas a’ los, programas educativos, exlste en 1a Escuela de

v Il

Ingemema Industmal' este proceso es una, de las atrlbucmnea de

las comlslones de Docenma e Invest1ga.c16n, Recurqos Humanos y la
comlslon Tecmca -de Industmal responsables del desarrollo de la
Escuela, en -los- aspectos de P-ersonal Docente capacitad_o,

Investlgacuones tecmcas y modermzacnon curmcular.. '

‘ ' * .
Ademas-- la formacmn* de 1a.9.e Comisiones .-p'ropp.estas para

Te b

desarrollar loa. Programas a traves de los cuales " 8e incorporarén

nuevag tecmcas y metodologias a la ‘Carrera, ea, factible con el

. ‘%

personal docente de la Escuela de Ingenieria Industmal y con la

-

incorporacion de alumnos del servicio social de ia- Carrera. - o

Tt
- PR . ‘

53 Factibilidad' Econémica #de' la incorporacién. de Técnicas ;en_ los

Programas de la .Carrera. .~ ‘ I
Al realizar pna”evaluaciéﬁ sobre la factibilidad ’ econc"xmica

2

* gue rtendria, la mcorporacwn de nuevas técnicas dentro de. la

formac16n profesmnal que busca lograr la -’ Univermdad de El

Salvador; se puede. concluir que:-'r' T . Lo

Exis’teh, por parte de la Facultad pr-'oyectqsglc‘ie désarrollo

E \

que estan dlrlgldos hacw. fmes con- los cuales, la actualizacién

2
K . !

de técnicas esta en.congruencia. . = = - . '



Actualmente la Facultad de Ingenieria y Arquitectura se
encuentra de‘sarrollando plr-oyectos enmarcados dentro del Programa
Base de Planea de Desarrollo, para los cualeé gestionara
préstamoa a instituciones como el Banco Interamericanc de
Desarrollo (BID); ademds de solicitar ayuda a la Comunidad
Eurcpea vy ciestinar un presupuesto especial dentro del Plan
Operativo de la FIA, para el desarrollo de estos proyectos-

E]l monto tc->tal inicial que representaria la incor}_'noracién de
nuev:::m técnicas no asciende a més de ¢ 280,000.00, y dado gue
seria un proceso gradual de incorpora;.':ién, es posaible desarrollar
dicho proyecto, ya sea- a través de _1a asignacién de un
presupuesto e,special por parte de la FIA-UES, o por medio de los
préstamos obtenidos para los Planes de Desarrollo.

Mediante estas actividades existe .la factibilidad econdmica
por parte de la Hscuela de Ingenieria Industrial de la

Universidad de ‘El Salvador, para realizar dicho proyecto.

5.4 FEvaluacién Econdmico-Social de la Incorporacién de Técnicas
en- los Contenidos Programaticos de la Carrera Ingenieria

Industrial.

Evaluacién Ecaonomica: .
Al considerar la posibilidad de recuperacién de la inversion

que pueda tener este proyecto, es importante aclarar que égta se
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vera refle,]ada en termmos del nmimero de ‘dlumnos ‘que llegarén a

i

formarse en profesmnales capa.c:.tados para atender, de una manera -

efunente, las ex1genc1as que demanda la soc:.edad salvadorena, ya

que ; est.e es_; el obaetwo p_z'lmordla-l"‘de la Unlversldad de El

< - 1
. ’ - . .
L L . R .

Sa:lva,dor.. - e S S

de01r que, dado .que' es, un '.proife'ct‘o. de be'néfic:'ib ) somal

e
LN . .

la- recuperacmn de la 1nverslon se debe de aprecmr' a partlr de

5 .
[ 2 b

.
“

los benefmms socmles que generama dlcho proyecto. -

No obstante, es 1mport'.ante conmderar 1a recuperac;ton de la

,l“

+ —_—
-y

inversion requerlda para el desarrollogdel proyecto por. medio de

-act1v1dades «-técnico cultu—'r_ales, como. ‘qeminarios v co’f‘iferencias,

- - - T

que generen 1ngresos que ayuden a cubrlr la mversmn, .atn cuando

el margen de contrlbucufm de estos sea mlnlmo, puestc_) que ae

i

desarrollaman .enfo'cados "hacia la . Micro,. Pequena y Mechana

1 r

Empresa, caon el ob.)eto de solventar las \necesniades de asesoma v

a L ‘-

amstenma tecmca que eatas reqmeren, pero que no cuentan con

.

‘los recursos flnancueros para. obtenerlas en el medlo )empresarlal-

-
wt
3

Estas act1v1dades se encuentran contemyxaaas dentro de los

,Programas desdarrollados para la mcorporacmn de nuevas tecmcas

[T

y metodologlaa en los contemdos de la Carrera-
; .

:Evaluacmn 5001a1.

Todo proyecto lleva mmerso, deritro de .si, c:i.e-_pttio' beneficio

social; ia .,amcorporacm.n de nuevas técnicas a 168" contenidos



programaticos de la Carrera, estaria dentro de este contexto,

generando beneficics a:

— El Estudiante de Ingenieria Industrial:

> La posic.ic’)‘n' del estudiante respecto al proyecto, seria de
gran interés y satisfaccic‘m, i;vues con la actualizacidn de los

programas educativos, mediante la incorporacién de nuevas
técnicas, se estaria ubicando al futuro profesional en un nivel

mas competitivo en el pais.

—~ El1 Personal Docente:

Seria beneficiado con este proyecto, ya gue representa una
mayor capacitacién para él, incorporapdci- nuevas metodologiaa de
ensefianza, act;ualizacién de contenidos programdticos y nuevos
conocimientos, que ' elevarian el nivel profesional del Personal

Docente.

- La Escuela de Inge‘ni_eria Industrial:

Para la Escuela aignifica un aporte a loa cambios
curriculares que las expectabivas del tiempo demandan, no 8s0lo
por los nuevos conocimientos, 8ino porque es el' primei' pasaoc de un
proceao de constante modernizacién, elevando asi, el prestigio de

la Escuela como formadora de profesionales con esta visidn.

- La Universaidad de El Salvador:

Ayudaria a que la Universidad retome su proyeccién de
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Institucion K investigadora en loas campos de la Tecnologia,

elevando su reconocimiento y prestigio; tanto a nivel nacional

como internacional. Ademds todos aquellos que se han convertido
en criticos de 1la UES, tendrén que cambia'r su actitud v
cohtribuir, mediante el acercamiento del sector empx;esaria-l, al

fortalecimiento de esta nueva visidd educatiya que propugna por
una actualizacion curricular y con la cual ellos serdn
beneficiados. P_or otra _pa;:-te 'los futuroa ‘estudiantes
univez"sitarios, nuevamenté tenderdn a optar iﬁcorporarse ‘a la
Univeraidad de El Salw}ador, no aodlo por éef el Centro de Estudios

que estda al alcance de las mayorias populares, sirio por ser el

Centro que ofrece la formacidn profesional mas actualizada.

-

- .La Sociedad Salvadorefia:

El proceso  de Reconstruccién Nacional reqdiere de -
profesionales que, a través de los conocimientos Cientifico-
Tecnolégicos adquiridos y de uﬁa mentalidad critica e’
innovad'ora,'seaﬁ ag_eni';es de cambio y respondan de manera eficaz &
las dem;mdas de la sociedad; péra ello la actualizacién dg: loa

prrogramas .educativos universitarioa representan una base para

eate proceso.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.
CONCLUSIONES:

(El Plan. de Estudios de la Carrera Ingenieria Industrial debe
proporcionar un conjunto de técnicas gque o_frezcan una formacidn -
técnica Ken.focada al desarrollo de criterios, a través de los
'cua.lges alcanzar el objetivo principal de la | Ingenieria
Industrial, que es el aumento ‘de la productividad, por tal motivo
ia investigacién e incorporacién de nuevas técnicas o de
innovaciones tecnolégicas, asi como la investigacic’:n de las
necesidades del pais " en aquellas &reas en las cuales el
Ingeniero Industrial puede desenvolversé, constituyen actividades
‘'de suma impbrtancia para’ la.realizaciér—l de_ cambios curriculares
que " fortalezcan la formacién de ﬁrofesidnales de esta

especialidad.

La ensefianza de técnicas , en las asignaturas de la Carrera,
se encuentra limitada principalmente por la falta de recursos
dida’ctico‘s, la falta de equipos y laboratorios adecuados para el
aprendizaje, y ademas, la ‘utilizacidon de- una mefodologia de
ensefianza universitaria que presenta deficiencias, po’r no contar
con peraonal docente Cabacitado en el drea de docencia,

incidiendo en la calidad de la ensefianza de técnicas de

"Ingenieria Industrial. )
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La .investigacién - de técnicas de Ingenieria Industrial

“

'aplicables en. - los diferentes campos de accién de eata

especmhdad se reahzo a traves de la obtenclon de bibliografia

R

e mformacmn en Instltucmnes Educa.twas v de Desa.rrollo.

En El Saiv;dor, —las émpresas pl;'oductOras, de %hienes vy
servicios .presentan un bajo mvel tecmco, expresado en un grado
de poca aphcaclc;n de téenicas de Ingenieria Indl_m,tmal en - el
desérrol_lo de'“‘su's actividédes; causado _princip‘almente: por la
falta de recursos fmanczleros, espemalmente en la '-lPequeﬁa v
Mediana -‘Empresa; por 1a falta de capacrtacmn Mg ia ._fa.lta Ade

recursos ‘técnicos.

i

Lasa  técnicas no'comprendidas’ en los actuales contenidos

4

Qr:ograméticos‘cie las asignathra_s de la Carrera, también presentan

poca aplicacién en las empresas, siendo casi nula en la. Pequefia

Emprgsé;' la’ Mediada 'y Gran Empresal presentan indices que
" demuestran la implementacién y uso de nuevas técnicas, de

Ingenieria Industrial K en sus actividades. -

No obsatante, las empresas presentan interés por mejorar el

+ .
1 f - r -

nivel. té_pnico _ mediante la incorporacién.y uso de . técnicaa, a

través = de . la ‘realizacién de actividades ‘con este fin,

especialmente seminarios de capacitacidn,y asesoria externa.

[— B
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- permitan el desarrollo sostenido de 'la curricula - de Ingenieria

Dado el alto grado de competencia en el mercado, las [

empresas tienen mayor interés por . fortalecer el é&rea de

Comerdializaciéh, para tenere una mejor penetracién en los

/

' mercados o mantener su posicién dentro de -ellos. Otra 4&rea de

.mayor interés es Administracién, para mejorar el manejo ¥

utilizacién de los recursos del sistema empresarial.

. '

Para ‘la realizacion - del Compendio de . Técnicas | se

consgideraron factores como la-Reconversién Industrial que demanda

la _ actilalizacidon en todos los A&mbitos de  los: procesos
industriales, asi como la modernizacidn de técnicas gerenciales;

y uri sondeo realizado en otras‘Universidad'es que co_nstai_:c'), la

—_ S

1nc:orporac1on de nuevas t‘.ecmcas en los contemdos programatlco

-

de los ‘centroé;v:lsitados, asi como la existencia del prooeso de

L

actualizacién de los contenidos programdticos de las mismas.

- ~

-

' Para una eficaz incorporacién de las técnicas del compendio

a las asignaturas, es necesario la realizacién de programas gque
Industrial; el. . presente trabajo constituye la base. para el

desarrollo de esos programas.

Los Programas propuestos, comprenden aspectos . necesarios

para mantener un meJoramlento progrealvo de la preparacién de

profesmnales de esta espemalldad conmder‘ando las rela.c:mnes
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con el medio empresarial y con instituciones de desarrollo, la
capacitacién del personal docente.en las Areas técnicas y de
docencia, 'eI_ desarrolle. de wuna metodologia : de ensefianza,

universitaria. mds eficaz, y la obtencién de recurscs necesarios

.

para realizarla.

r ' Y

El desarrollo de los P-rogramas para‘ la incorporacién de

técnicas, és viable: a través . del Programa Bage para la

Elaboracion de Planes de Des'arr"'ol‘lo de la Facultad de Ingenieria
vy Arquitectura,  .principalmente, loa .que corresponden a la
' Reconstruccién Académica,. dentro de la que. se encuentra la

actualizacién ‘' éurricular, en la que se.enmarca la incorporacién

v

de nuevas  técnicas a los contenidoa de las asignaturas de la
re

Carrera Ingenieria Industrial.

La incorporacién de técnicas en los contenidos programdticos

.
G

de la Carrera es f_écti‘ple, ‘tanto desde l',elal.punto de vista técnico

Il

como del econdémico. La Escuela de Ingenieria Industrial cuenta

-.con el personal requerido para realizar los Programas ° de

incorporacidén, ¥ la obtencién del recurso financiero eés factible i

a través de préstamos a instituciones financieras o por medio de

.
- i

una asignacién especial en el presupuesto de 14 .Facultad de

Ingenieria y Arqgitecturfa’.

- A ‘través de la Evaluacién Econémica y Social del Proyecto,

v
aF
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ae plantea gque existe un beneficio social que Justifica la

inversién en la incorporacién de técnicas a log programas de la

Carrera Ingenieria Industrial.

293



= - .

e WD s

" formar profesionales..que puedan hacer un uso mas efectivo de los ..

‘RECOMENDACIONES:

5

Poner en marcha, a la, brevedﬁad‘ posible loa Programas

. elaborados para la incorporacion de ‘técnicas a " los. contenidos

.

programdticos de las asighaturas del area difersnciada, para que
ios resultados de este trabajo puedan ayudar y ser una base para
el deéarrollo de uﬁa curricula que responda a las: necesidades

-é.c;tuales. y futuras de la sociedad salvadorefa.

Re;alizar una evaluacidon docente efectiwvra al fi::;lal_ de cada
cicla académico, con el objeto de obtem_a'rd, "informacic')ﬁ gue ayude é
méjorar la calidad aca.démica; en la cual tomen parte la Direccidn
de la Escuela de Ingenieria Induatrial, el Personal i)oce,_nte y el
Sector Estudiantil, para obtener diferentes puntos de vista desdei_
el respectivo angulo de interés.

Dicha ir_lfor:mac:ién a que los Progfamas propuestos conasideren
?aspectos que no se héyan fomado eén cuenta o -busqu‘en ‘solucic-mesl & .

posibles problemas que ae presenten.

Realizar investigacionea acerca de los Nivelea Técnicos del

sector empresarial del pais, de tal manera que den a conocer mas

profundamente, los diferentes aspectos gque- influyen en el

.> desarrollc técnico de dicho sector, y asi considerar medidas para

H—
conocimientoa técnicos  adquiridos ante la  sitihacién  que'

' S £ . o -
atraviesan las empresas del pais. i

R b
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.o _ el R . . . .
Desa‘rrollar' programaq de mvestlgacmn de- nuevas técnicas
que' puedan ser utlllzados en "los dlferentes campos de accmn de’
'r-la. Ingemeria Induqtrlal en los cuales partlc1pen eatudxantes
i em ‘_ N LT » . '

con Qapacidad. para hage._’_:__! su sE:rvicm -soc’ia-l en la Ca"rr:era. i

L -

. Las comlsloneq de la Escuela de Ingemema Induatmal -‘como
Te -"' 2 a .t : "

la de Docencia e Investlgac:lon, de Recursos Humanos y Aslstencm,

» ‘
, t L .

_ de Apoyo a. la Carrera ,v la. comlqlon Coordmadora de Proyectos,

S

deberlan tomar como umdades de apoyo a las dlferentes*comlslones

- v
b v

.«-i'esponsable' del desarrollo de 103 Programas elaborados para 1;1

- I‘.-'F.
r B 0, .

'incorpo,racién de tecmcas,‘con el fln de, acelerar«el proceso de
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GLOSARIO TECNICO

CURRICULA:

Representa todas las experiencias de caracter motor,
intelectual o emotivo ya Bea en lo personal, social o
trascendental que se ha de proporcionar al alumno, para qQue este

gse realice plenamente y se integre a la sociedad.

COMPENDIO:

Breve exposicién de una materia. Sinénimo de sumario,

restumen, estracto, andlisis o sinopails.

SOFTWARE:

Es el conjunto de programas que controlan la operacidn
y funcionamiento de la méquina, es decir aquello que hace que el

hardware realice las operaciones que deseanos.

TECHNICA:
Conjunto de procedimientos y recursos de que se s8irve
una ciencia o un arte. Pericia o habilidad para usar esos

procedimientos o recursos.

PROCEDIMIENTO:

Método de ejecutar algunas cosas. Conjunto de

1
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formas de lugar, tiempo y modo, de acuerdo con las cuales se

realiza : el dénde?, el cuando? y el como?.

OPERACION:
Ejecucién de una cosa. Toda combinacién en la que

partiendo de ciertos datos se obtiene un resultado.

METODO -
Modo de decir o hacer con orden una cosa. Modo de obrar
o proceder; habito o costumbre gue cada uno tiene. Procedimiento

que se sigue en las ciencias para hallar la verdad y ensefiarla.

METODOLOGIA:
Parte de la légica gue estudlia los fundamentos ¥

los métodos generales de lag disciplinas cientificas.

SUMARIO:
Enumeracién de los temas que se van a desarrollar.
Juicio en que se procede brevemente, prescindiendo de ciertas

formalidades.
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ANEXO No. 3

GUION DE ENTREVISTA A DOCENTES DE ESCUELA DE INGENIERIA

INDUSTRIAL

1. Dentro de las asignaturas que imparte, cuales técnlcas
eapecificamente son aplicables a la Industria Manufacturera ¥y
cuales a las Empresas de Servicio?

2. Qué metodologia educativa utiliza para enaefiar las técnlcas
de Ingeniria Industrial en las asignaturas que imparte?

3. Especifica el campo de aplicacidn de cada una de las técnicas
comprendidas en las asignaturas que imparte?

4. Considera que el estudiante al terminar el programa de 1la
asignatura, se encuentra preparado para aplicar las técnicas
en el campo de trabajo respectivo?

5. Qué dificultades ha encontrado en el proceso de enseflanza-
aprendizaje utilizado, para que el estudiante alcance los
objetivos planteados por las agignaturas comprendidas en su
formacién profesional?

6. Existen otras técnicas de las cuales tenga conocimiento y que
considera puedan y deban de incluirse dentro de los programas
de la carrera de Ingenieria Industriel?

1. Que cambios o sugerencias serian convenientes seguir para
mejorar la ensefianza de las técnicas?

8. Cudl es su opinién de la actual curricula de Ingenieria
Industrial?
9. Cree que la actual curricula de Ingenieria Industrial

corresponde a las necesidades actuales y futuras del pais?

10. Ha recibido cursos de capaciacidén docente por parte de 1la
Facultad de Ingenieria y Arguitectura de la Universidad de El
Salvador?
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ANEXO 4

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR
FACULTAD DE INGENIERIA ¥ ARQUITECTURA
ESCUELA DE INGENIERIA IHDUSTRIAL

r . - - . *
El proposito de esta investigacion es el de obtener
- . » - -
informacion basica gque servira para conocer Yy analizar Ia

- - ¥ r - -
aplicacion de tecnicas de lngenlerfa Industrial en las empresas

salvadorenas. Los datos gque se obtengan seran tratados en
- - - . P
conjgunto estadisticamnente para el Traba.dJo de Graduacion
- - r - -
denoninado " Compendio de Nuevas Tecnicas de lngenlerfa

Industrial .

El nombre de la empresa y de la persona entrevistada
ne aparece en este cuestionarie y cada caso se trata en forma

estrictamente confidencial.

NOTA:
Esta encuesta esta dirigida preferiblemente a Ingenieros

- - - r Y
Industriales, sino es el caso seleccione cual es su profesion:

Lic. en ndninistraciJ; de Empresas
Ingenierc Mecanico

Ingeniero Quimnico

Ingeniero en Alimnentos

Otrps {( Especifique )




La empresa se dedica as

- # -
La produccion de bienes

La prestacion de servicies

Seleccione el intervalo de +raba.jadores con que cuenta la
eMpresa:

De @5 a 19
20 a 99
1080 a mas

4] continuacio% se le presenta un listado de t;ﬁnicas de
Ingenieria Industrial. Dentro de 1las areas que ud. tiene
conocimiento dentro de la empresa, seleccione el criterio que
corresponda con el grado de aplicaciJﬁ que tiene la téﬁnica
en la empresa y traslade al cuadro el numeral correspondiente.
Si existe alouna tJ;nica. que no se aplica en su empresa,

favor degjar el espacio en blanco.

Criterios Numeral

Se tratd de aplicar 1

Se aplicJ parcialmente 2
Se esta implementandeo 3
Se esta aplicando q

AREA,
PRODUCCION

m "PLANI FI cncr ON ¥ Pnormnnnm ON | HUMERAL |

PLARIFICACIDH DE LA PRODUCCIDH (s—p-w)

BALAHCE DE LIHNEA (CLEAR CHANHEL)

BALAHCE DE MATERIALES

CPM — PERT/CFH — PERT/COS5TO

GRﬁfICO DE SAHTT © LROHOGRAMAS

PROGRAMAL ION LINEAL

ASIGHACION DE RECURSOS ¥ PROBLEMA DE TRANSFORTE

PROGRAHACIOH DPIHAMICA

LOTE ECONOMICO

AHALISIS VYOLUHEH-VARIEDAD

PLAHEACIOH DE LA CAFPACIDAD

PLAHEACIOH AGREGADA

PROGRAMACION HACIA ADELANTE

PROSRAMACION HACIA ATRAS



" PLANIFICACION ¥ PROGRAMACION
Y SECUENCIACION DE HAQUINAS ' T
PLANEACION DE RECURS0S DE HANUFACTURA (MRP II D
LINEA DE BALANCE (LOE)

DISEHD ©0N LA AYUDA DE COMPUTADOR (DAC)
PLANERCION DE PROYECTOS ORIENTADO A OBJETIVOS(ZZOPP) |
" PROYECTO CON AYUDA DE COMPUTADOR
PRUYECCION DE ARREGLOS
PROGRAMACION DE PRODUCCION

| OPTINIZACION DEL DISEND

TARTAS DE CONTROL
MUESTREO ESTADISTICO
DIAGRANA CAUSA-EFECTO ¢ ISHIKAHA)
FROGRANA CERD DEFECTOS

"CIRCULOS DE CALIDAD

CONTROL DE IMUVENTARIOS

TECHICAS DE MAMTEMINIENTO INDUSTRIAL
ANALIS1S DE YARIANZA

CONTROL DE LA DISTRIBUCION FISICA (CDF)
CONTROL TOTAL DE LA CALIDAD  (TQC)
ANALISIS ABC ¢ INVENTARIOS)

EL ESPIRAL DE LA CALIDAD
ANALISIS POR ARBOL DE FALLAS

SO o 2P o at Rt

wlewlw|w|w|w|o S H
Alaleo|ol=lale gl af

s
o






“"FABRICACION

[“PROCESO DE DISENQ .

ANALISIS DE FABRICACION

TOLERANCIAS DE HANUFACTURA

| DinGRANA DE PROCESO

[ DIAGRANA DE ACTIVIDADES MULTIPLES( HGMBRE—HMAQUIHAS)

CARTA DE ENSZANBLE

CARTA DESDE—-HACIA

DISPOSICION DE MAQUINARIA ¥ EQUIPO

ESQUENAS DE CIRCULACION CHAMDLIGH)

TIENPOS POR CROHOHETRACION

| MUESTRED DEL TRABAJO

HODAPS O HMTH

JUSTO A TIENPO C(JIT)

[ TECHICAS DE PROD. DEL TRABAJO POR LOTES ¥ FLUJO

TECNOLOGIA DE GRUPO

FABRICACION CON AYUDA DE COMPUTADOR (FAC)

CONPUTACION IHTEGRADA A LA HANUFACTURA (CIMD
TECHICA DEL ANILLO ABIERTO

Otras

ARER : FIMNANZEZAS

NUMERAL

"~ CONTABILIDAD
AMALISIS DE BALANCE GENERAL
ANALISIS DE PEEDIDAS 0 GANANCIAS
AJUSTES COMTABLES
CONTABILIDAD DE LA INFLACIGH
J CONTABILIDAD POR RESPOHSABILIDAD

,,,,,




| No | ' ANALISIS FINANCIERO | NUMERAL |

AHALISIS MARGINAL

AHALISIS DEL PUNHTO DE EQUILIBRIO

GRAFICO VYOLUMEH-RESULTADO

TECHICA DEL COS5TO ANVAL

TECHICA DEL WALOR FRESENTE

TECHICA DPE LA RAZOHN DE RETORNO {Tasa DE

RAZOHES FIHAHRCIERAS

ESTADOS PROFORMA

FLUJO DE EFECTIVO

HODELO HMILLER-ORRER

aAHNALISIS DE AFPALAHCAMIENTO

AHALISIS DE SEHSIBILIDAD

GRAFICDO DE IHDIFEREHNHCIA FINAHCIERA

CADEHA, DE VALOR

FPRESUFUESTOS FLEXIBLES

PRESUPUESTOS BASE CEROD

COHTROL DE FRESUFPUESTOS

CO5TOS POR ORDEH DE FABRICAC IOH

COSTOS POR PROCESO

COSTOS ESTAHNDAR

SEPARACIOH DE COSTOS

COSTEQC DIRECTO

ESTADO DE VYALOR AGREGADO

AHALISISE DE €05TOS ¥ EFECTIVIDAD

COSTED MARGIMAL

COSTEO TRAHSACCIOHAL

COSTEQ EH DO5 ETAFPAS
Otras :




| ARKEA.,
ADMINISTRACION

AHALISIS PE LA ESTRUCTURA ORGANHLIZATIVA

4HALISIS DE PROCEDIMIENTOS

DISEHO ¥ COMTROL DE FORMULARIOS

DISEHND DE MANUALES

DISTRIEBEUCION DE CARGAS DE TRABAJID

PLAHEACIOHNH CORFORATIVA

AHALISIS ORGAHIZACIOHNAL

DISEHO ORGAHLIZACIOHAL

APPLE

LISTA DE CHEQUEDS
Otras

mm

TECHICAS DE RECLUTAMIENTO DE FPERSOHAL

TECHICAS DE ADIESTRAMIENTO Y CAPACITACION

TECNILAS DE HOTIVACIOHNH DE PERSONAL

TECHICAS DE VALUACION DE FUESTOS=

AHMALISIS TRAHSACCIONAL

FPLAHEAWIEHTO ESTRATEGICO

TECHICAS DE DETERHMIHACIOH DE S5ALARIOS
,

DESARROLLO ORGANHIZACIOHAL

AHALISIS DE ACCIDEHTES

IHSPECCION DE LUGARES DE TRABAJO

ORGAHIZACION DE COMITES DE SEGURIDAD

ENRIQUECIHMIENTO DEL TRABAJO

ADHMIHISTRACIOHNH FOR OBJETIVOS {aro)

CAPALITAC JOH SISTEMATICA

INSTRUCCIOH DE EQUIPOS

COMTROL DE PERDIDA TOTAL CSEGURIDAD INDUSTRIAL)

EL ESPFEJO TRANSACCIOHAL

PROGRAMACION POR HMETAS

EL EMPLEO DE FOR VIDA

dfrasw




' AREAN:
COMERCIALIZACION

| No § MERCADEO | | | NUMERAL |

IHNVESTIGACION DE MERCADOS

FIJACION DE PRECIOS

PROMOCION Y FURBLICIDAD

PLAMEACIOHNH DE FRODUCTOS

PLAHEACION DE VEHTAZS

PLAHEACIOH DE HMEDIOS

TECHICA DE LA DEHANDA DERIVAﬁﬁ_

PROHOSTICOS TELHOLOGICOS

COHNTROL DE HMERCADED {nrasramMa =)

| CONTROL DE VENTAS DE CAMPO
Otras .

4, Cuéles han sido los factores que dificultan la iMplementaciﬁh

’ o,
de tecnicas en la empresa ?

Resistencia poé paft; de'la-ﬂlta Gerencia
Resistencia de los Handos Hedios ¢ Nivel Tecnico )
Resistencia del Nivel Operatiwvo

Falta de ﬁapacitaci&h

Falta de Recursos Tecnicos

Falta de Recursos Hateriales y Hedios
Problemas de Liderazgo

Problemas Interpersonales

Falta de Estrategias fdecuadas

Hinguno

Otros ( Especifique 2




3. Que actividades esta realizando la empresa para poder

Irmplementar muevas tecnicas?

Participacion en seminarios '
Azesoria Externa

Capacitacion Gerencial

Capaéitacion a Niveles Intermedios( Jefes 4y Supervisores )
Capacitacion a Operarios

Hinguna

Otras ¢ Especifigque

6. En cuales areas considera ud, que la empresa debera de medJorar
con la utilizacion de tecnicas?

Preduccion

Planeacion y Programacion
Control

Fabricacicon

Contabilidad
finalisiz Financiero
Costos

Administracion

Personal
Organizacion y Hletodos

Comercializacion

D Hercadeco



RESUMEN GLOBAL DE FROFESIONALES QUE CONTESTARON EL

CUESTIONARIO

RESULTADOS GLOBALES
PROFESION TOTAL DE ENCUESTADOS A

INGENEERO INDUSTRIAL 74 43.9
LIC. EN ADMON. DE EMPRESAS 52 33.0
INGENIERO MECANICO 9 9.3
INGENIERO QUIMICO 13 1.7
INGENIERO EN ALIMENTOS 9 9.8
OTROS 21 12.4




