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INTRODUCCIÓN

• Un buen control de los recursos de una empresa
(factor humano, tiempo de producción, materiales,
insumos etc.) es indispensable para la subsistencia
de la organización no solo en nuestro contexto
(ciudad de Santiago Papasquiaro., Dgo.) sino en
cualquier empresa del país o inclusive en otras
naciones del mundo que se dedican a la producción
de bienes.

El control de la producción es una herramienta 

indispensable en toda empresa.



PROBLEMAS A RESOLVER

 La ausencia de tecnología, provoca que las empresas no se logren
posicionar en el mercado, teniendo menor crecimiento, afectando a
diferentes factores en la organización.

Ambiente competitivo.

Desarrollo de 

diferentes 

técnicas.

Mejorar la 

efectividad en 

las empresas.

El 67% de las 

microempresas en 

México carece de 

tecnología



Un 
propósito 

claramente 
definido

Fácil y rápida 
transferencia 

COMPRENDER 
MEJOR LA 
REALIDAD

MODELO DESCRIBIR

Visualización 
de la 

información 
en un mapa

Representación 
de la realidad 

EXPLICAR

MODELO



Desarrollar un 
modelo 

ergonómico para 
eficientar los 
procesos de 

producción en las 
empresas de la 

región noroeste.

General 1. Analizar la información requerida para el 
modelo.

2. Diseñar la estructura del modelo.

3. Desarrollar cada uno de los puntos que 
comprende el modelo.

4. Poner a prueba y corregir detalles al modelo.

5. Poner a prueba en una empresa de la región 
el modelo y evaluar el éxito del mismo. 

Específicos

OBJETIVOS



JUSTIFICACIÓN

La realización de un modelo ayudara a concentrar información 
para analizar, controlar, tomar decisiones y darle seguimiento 

a los productos que elabora una empresa.



Ayuda a:

Ayuda agilizar y eficientar la toma de decisiones.

B
e

n
ef

ic
ia

rá
 a

:

Reducción de tiempo 
para la obtención de 

los resultados.

 Empresas.

 Programadores del control de 
producción en las empresas.

 Docentes de instituciones de 
educación superior.

 Estudiantes.
Resultados 

confiables y a un 

bajo costo.

Se obtendrá:



Utilidad:

• La utilidad que el modelo tendrá es principalmente en términos
económicos y administrativos, los empleados de controlar la producción
en las empresas realizaran su trabajo de manera eficiente, podrán
utilizar y valorar varias alternativas, teniendo como efecto la posibilidad
de seleccionar la más conveniente de acuerdo a los intereses de la
organización.

• En las empresas se tendrán efectos en la minimización del tiempo y los
costos relacionados al control de la producción.

• Y en la misma institución, se fortalecerán los conocimientos de las
materias: Administración de operaciones, Investigación de operaciones,

Logística, entre otras, tanto para el docente como para el estudiante.



BASE TEÓRICA

Conceptos.

Fórmulas.

Elementos.

Objetivos.



RESULTADOS



MODELO

SEGMENTO DEL 

MODELO 

TIEMPO EN REALIZAR LA 

INVESTIGACIÓN DEL 

SEGMENTO 

1.    Pronósticos 1 semana 

2.    Inventarios 2 semanas 

3.    Planeación 

agregada 
1 semanas 

4.    MPS 2 semanas 

5.    MRP 1 semana 

6.    Kanban 1 semanas 

7.    DRP 1 semana 

 

1. Análisis de 
la 

información 
requerida



MODELO
2. Diseño de la estructura del modelo



MODELO
3. Desarrollo de cada uno de los elementos 
implícitos del modelo

Menú



MODELO
Pronósticos

Inventarios

Involucra datos históricos para
proyectarlos al futuro, al sumar el
valor más reciente y al eliminar el
más antiguo.

Se utiliza para analizar
cuanto cuesta realizar los
pedidos de los materiales en
una fábrica.



MODELO

Planeación de 
Requerimiento de 
Materiales MRP 

Programa Maestro de 
Producción

Involucra el determinar las cantidades
exactas de materiales necesarias para
realizar un articulo tomando en
cuenta los inventarios disponibles de
cada componente necesario para la
fabricación.

Se utiliza para fijar el plan de
producción en una fábrica.
Es el que decide qué, cuánto y en
qué fecha se fabricará el producto.



MODELOKan Ban

Planeación de los Requerimientos de 
Distribución DRP

Muestra los datos de cada proveedor
así como el numero de piezas a pedir y
la ubicación en el almacén de cada
articulo (A, B, C).

Se utiliza para fijar el plan de producción en una
fábrica.
Es el que decide qué, cuánto y en qué fecha se
fabricará el producto.



MODELO
Planeación Agregada

Los planes de producción
contemplan cual es la mejor
opción para producir:

1,- Producción y mano de obra constante,
2,- Requerimiento promedio diario mas
bajo,
3,- Contratación y Despido.
Tiempo extra.



MODELO
4. Prueba del modelo y corrección de errores

A lo largo de la programación del modelo, se presentaron diferentes
dificultades que demostraron que el programa no funcionaba de acuerdo
a lo esperado, por lo tanto, se realizaron algunos ajustes e incluso se
crearon nuevos segmentos que mejoraron y facilitaron su
funcionamiento.

MPS



MODELO
5. Aplicación del modelo en la empresa MUDYM y 
evaluación de éxito del mismo

Tiempo de 

entrega de una 

orden =

7 días

D= 540 ROP= Punto de reorden

N= 261 d= Demanda diaria

L= Tiempo de entrega para uan orden nueva en días

N=

d = 

d= 540 = 2.07 comedores/diarios

261

ROP

Fórmula:

ROP = d x L

ROP= = 14.48276 Comedores

Cuando el inventario llega a 14 unidades se debe de colocar una orden esta orden tarda 7dias en llegar.

PUNTO DE RORDEN

2.07 unidades / día x 7

D

Número de dias laborales en un año 

Variables

Datos de entrada

Datos obligatorios

Resultados parciales

Resultados totales

d (Demanda diaria)

Fórmula:

Número de días laborales

comedores

días laborales

La empresa Mudym tiene una demanda anual de 540 comedores tipo TS45.La empresa opera un año 

laboral de 261 días laborables. En promedio, la entrega de una orden toma 7 días laborables.

REGRESAR
AL MENÚ

SIGUIENTE

REGRESAR



MODELO
En la gráfica siguiente se muestra un comparativo del modelo que se desarrolló para
la obtención eficiente de los procesos de producción, en forma más ágil.



MODELO

La evaluación de éxito del modelo nos muestra que se 

obtuvo una reducción significante de 136.5
minutos en total, demostrándose con ello que si es 

efectivo y eficiente.



CONCLUSIONES DEL PROYECTO

Principalmente se rescata el hecho de que el modelo cumple
exitosamente con las expectativas planteadas al inicio, ya que
efectivamente éste resuelve los cálculos y problemas referentes a
pronósticos, inventarios, planeación agregada, Kan-Ban, plan maestro
de producción (MPS), plan de requerimientos de materiales (MRP) y
plan de distribución de materiales (DRP).
En cuanto a la toma de decisiones, también el programa determina los
resultados finales que sirven como base al interesado, para analizar y
comparar las diferentes opciones que tiene y consecuentemente elegir
la mejor alternativa a la organización empresarial. El modelo reacciona
de manera positiva, ya que el programa minimiza el tiempo en
proporcionar los resultados.
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