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TECNOLOGIA DE LOS PROCESOS DE MANUFACTURA

1.- CONCEPTO DE PROCESO DE LA INGENIERIA INDUSTRIAL

"Proceso es el conjunto de actividades relacionadas y ordenadas con las que se
consigue un objetivo determinado”

En la ingenieria industrial el concepto de proceso adquiere gran importancia,
debido la practica en esta carrera, requiere:

Planear, integrar, organizar, dirigir y controlar el desarrollo de sistemas donde
intervienen maquinaria, equipo, insumos, recursos humanos, materiales y
tecnologia para modernizar y optimizar las estructuras en los sectores productivos.
Se desempefian en empresas nacionales e internacionales o instituciones de
servicio, transporte, comercio, finanzas y ecologia.

Estas actividades permiten a los Ingenieros Industriales lograr sus objetivos en el
ejercicio de su profesion.

La administracion se ocupa del rendimiento; esto implica eficacia y eficiencia.
ENFOQUE CLASICO DE LA ADMINISTRACION En el despuntar del siglo XX, dos
ingenieros desarrollaron los primeros trabajos pioneros respecto a la
administraciéon. Uno era americano, Frederick Winlow Taylor, y desarrollé la
llamada escuela de administracion cientifica, preocupada por aumentar la
eficiencia de la industria a través, inicialmente, de la racionalizacion del trabajo
operario. El otro era europeo, Henri Fayol, y desarrollé la llamada teoria clasica
preocupada por aumentar la eficiencia de su empresa a través de su organizacion
y de la aplicacibn de principios generales de la administracion con bases
cientificas. A pesar de que ellos no se hayan comunicado entre si y hayan partidos
de puntos de vista diferentes y aun opuestos, lo cierto es que sus ideas
constituyen las bases del llamado enfoque clasico tradicional de la administracién,
cuyos postulados dominaron aproximadamente las cuatro primeras décadas de
este siglo el panorama administrativo de las organizaciones. Asi de un modo
general, el enfoque clasico de la administracion puede desdoblarse en dos
orientaciones bastante diferentes y hasta cierto punto opuesto entre si, pero que
se complementan con relativa coherencia

El ingeniero industrial debe considerar a los procesos de produccién como una
herramienta para:

El disefio y definicion de planes, programas y proyectos

El disefio, integracion, organizacion, direccion y control de sistemas
La optimizacién del trabajo

La evaluacion de resultados



Establecimiento de normas de calidad

El aumento y control de la eficiencia

Etc.
Concepto de manufactura
Se pueden dar dos definiciones:
1. Manufactura. "Obra hecha a mano o con el auxilio de maquina.// 2. Lugar
donde se fabrica" (diccionario de la lengua espafiola de la real academia de la
lengua)

2. Manufactura. (DEFINICIONES DE MANUFACTURA, OBTENIDAS POR LOS
ALUMNOS DEL GRUPO)

Conjunto de actividades organizadas y programadas para la transformacion de
materiales, objetos o servicios en articulos o servicios Utiles para la sociedad.

Manufactura y el ingeniero industrial

El ingeniero industrial observa a la manufactura como un mecanismo para la
transformacion de materiales en articulos Utiles para la sociedad. También es
considerada como la estructuracion y organizacion de acciones que permiten a un
sistema lograr una tarea determinada.

Clasificacion de los procesos de manufactura

De manera general los procesos de manufactura se clasifican en cinco grupos:

e Metalurgia extractiva

e Fundicién

Procesos que cambian la forma « Formado en frio y caliente
del material e Metalurgia de polvos

e Moldeo de plastico

Procesos que provocan e Métodos de maquinado

desprendimiento de viruta por convencional

medio de maquinas e Métodos de maquinado
especial

e Con desprendimiento de
viruta

e Por pulido

e Por recubrimiento

Procesos que cambian las
superficies



Procesos para el ensamblado de Uniones permanentes

materiales e Uniones temporales
Procesos para cambiar las e Temple de piezas
propiedades fisicas o Temple superficial

Procesos de manufactura en este curso

Trabajo en banco Cepillado
Torneado Brochado

Taladrado, rimado, barrenado
mandrilado y avellanado

Fresado

Esmerilado

Para que estos procesos sean de utilidad para los ingenieros industriales se deben
considerar los siguientes temas:

Criterios para la produccion econémica con finalidad de beneficio econémica.
Criterios de produccion econdmica con finalidad de efectividad.

Criterios de la produccion con fines de beneficio econémico

Costos o Aceptables
o Competitivos

Rentabilidad Ganancias superiores a las
gue proporciona el banco
Calidad Soélo la necesaria (no

inversiones que no sean
necesarias)

Criterios de la produccion con fines de la efectividad

Proyecto Disefos funcionales que permitan la
manufactura calculada y controlada.

Materiales Seleccion de los materiales adecuados y
econdmicamente aceptables.

Procesos de Sistemas para la transformacién de los

manufactura materiales con la calidad adecuada,

considerando las necesidades del cliente,



de manera eficiente y econémica.

Factor humano e Motivacién

o Trato

e Facilidad

e Capacitacion

e Seguridad
Proceso e Planeacién
administrativo e Integracion

e Organizacion

« Direccion

e Control

Diagramas de procesos de manufactura

Para el mejor entendimiento de los procesos de manufactura es necesario el uso
de diagramas que permiten la facil identificacion de actividades y sus relaciones.

Todo ingeniero industrial debe tener la capacidad de la representacion sintética de
las actividades de produccién o de organizacion por medio de diagramas, en los
gue se muestren todas las acciones que dan como resultado productos o servicios
de una organizacion.

Diagrama de proceso es la representacion grafica de las acciones necesarias para
lograr la operacién de un proceso.

El ingeniero industrial y los procesos de manufactura
Unas de las caracteristicas de los Ingenieros Industriales es que:

Tienen claros sus objetivos
Aplican de manera efectiva el proceso administrativo

Un plan elemental de trabajo

ACTIVIDAD HERRAMIENTA OBSERVACIONES

Con el plano de taller se elabora el plan de trabajo



Se debe considerar que al ingeniero industrial le interesa conocer ademas de la
forma en que opera una maquina herramienta, su capacidad de produccion,
debido a que su objetivo es la programacion y el rendimiento.

Efectividad y Eficiencia
En este curso se considerara como:
Eficiencia a

La relacion numérica que existe entre la cantidad lograda por un sistema y la
maxima cantidad que dicho sistema pueda lograr.

Efectividad a

La estimacion del cumplimiento de objetivos, fines o funciones de un sistema o
proceso, sin que exista evaluacion numeérica o estandares predeterminados.

2.- OBJETIVO GENERALES DE LA ASIGANATURA PROCESOS DE

MANUFACTURA Y SU RELACION CON OTRAS DISCIPLINAS

La construccion de maquinarias constituye una importantisima rama de la
economia nacional. La esfera de la utilizacion de la produccién que se deriva de la
Industria de Construccién de Maquinarias es inmensa: las maquinas de todo tipo,
aviones, naves cosmicas, televisores, ropa, calzado, plantas electronucleares y
muchas mas se crean con la aplicacion de las mas modernas maquinas.

De acuerdo al nivel de desarrollo de esta rama se puede valorar el crecimiento de
la industria y de la economia nacional de un pais. El progreso técnico de la
construccion de maquinarias se caracteriza no sélo por el mejoramiento de las
maquinas construidas, sino también por el perfeccionamiento progresivo de la
tecnologia de su producciébn ya que de ello depende en gran medida la
rentabilidad de las maquinas producidas.

Un papel muy importante en este aspecto lo juega el desarrollo de los procesos de
manufactura como disciplina cientifica.
Procesos de Manufactura:

Es la rama de la ciencia que estudia las leyes y regularidades que actian en el
proceso de fabricacion de las maquinas con el fin de utilizarlas para garantizar la
calidad requerida de las maquinas y su costo de producciéon minimo.



Segun esta definicion la asignatura Procesos de Manufactura, tiene dos objetivos
bésicos:

1. Asegurar la requerida calidad de las maquinas terminadas
2. Lograr el costo de produccidon minimo en las condiciones dadas

Procesos de Manufactura se apoya en otras asignaturas como son: Introduccion a
la Ingenieria Mecanica | y Il, Metrologia Dimensional, Teoria de Corte, Maquinas
Herramienta, etc. Cada una de estas asignaturas estudia una parte del sistema
tecnoldgico Maquina Dispositivo Instrumento Pieza (MADIP).

Por ejemplo, se sabe que el proceso fundamental que se desarrolla en el sistema
tecnoldgico, es el proceso de corte y por ello en la asignatura “Teoria de Corte”
s6lo se han analizado los procesos que transcurren en la zona del arranque de la
viruta pero este proceso, como es légico, debe desarrollarse en alguna maquina
herramienta y por ello en la asignatura “Maquinas Herramienta” se estudian las
variedades existentes y las caracteristicas especificas de cada Maquina
Herramienta.

Sin embargo, Procesos de Manufactura estudia las leyes y regularidades que
describen el funcionamiento del sistema MADIP en su conjunto, es decir sin
dividirlo en sus partes componentes, como se puede apreciar en el siguiente
esquema:

Energia Vibraciones

Pieza : Pieza
MADIP
]
Ambiente H

* temperatura
* humedad

Figura 1: Esquema que describe la variacion de los elementos que influyen sobre
el sistema tecnologico, MADIP.

La energia que entra al sistema es variable pues se sabe siempre existen
fluctuaciones en la misma.

Las piezas en bruto también varian unas respecto a otras tanto en sus
propiedades fisico mecanicas como en sus dimensiones (en los limites de su
campo de tolerancia). Se sabe que las condiciones ambientales también son
variables.

El sistema tecnologico (MADIP) varia su estado en funcion del tiempo debido al
desgaste dimensional de sus elementos. Las piezas terminadas varian también



tanto en su cantidad como en su calidad (recuérdese que hay piezas que deben
tener mas exactitud que otras).

Por ello, del esquema se puede concluir que el proceso tecnolégico de maquinado
€S un proceso estocastico y sus resultados tanto desde el punto de vista
cualitativo como cuantitativo son debidos a la accién simultanea de muchos
procesos casuales. Este hecho dificulta considerablemente tanto la préctica de la
produccion como su descripcion tedrica, lo cual es objeto de la asignatura
Procesos de Manufactura.

En cualquier proceso de produccion el interés esencial es garantizar la calidad de
los articulos terminados. Por ello el tecnélogo, al proyectar el proceso tecnolégico
tiene que elegir el sistema tecnologico correspondiente y definir bien las posibles
variaciones de las condiciones de su funcionamiento y de los otros parametros de
entrada. Pero para poder hacerlo, tiene que conocer las leyes que describen el
proceso de funcionamiento del sistema tecnolégico y su influencia en la obtencion
de la requerida calidad del articulo y en su cantidad (productividad del trabajo).
Resumir el Epigrafe y Preguntar:

Qué estudia la asignatura Procesos de Manufactura como ciencia?
Hacia qué obijetivos estd encaminada la asignatura Procesos de Manufactura?

PREGUNTAS DE CONTROL

1. Como se pueden clasificar las superficies de una pieza ?.

2. Por qué se pueden llamar a todas las maquinas y piezas independientemente
de su tipo por el nombre "el articulo" ?.

3. Por qué se puede afirmar que las formas constructivas de las piezas, su
descripcion dimensional y la exigencias a su material expresan completamente su
destino de servicio?

4. Qué es la calidad de la maquina y como se evalua?.

5. Qué es la exactitud de la maquina y como se describe?.

6. Qué tareas surgen como consecuencia del fenémeno de desviacion de los
indices de exactitud del articulo de sus magnitudes necesarias?.

7. Qué diferencia existe entre campo de tolerancia y campo de dispersion?.

Siempre es necesario garantizar un cierto juego axial de la rueda respecto al
cuerpo. De no existir el mismo seria dificultosa su rotacion y provocaria el
desgaste acelerado de las diferentes superficies de las piezas componentes.

De ser muy grande este juego, entonces durante el trabajo de la transmision la
rueda se desplazaria axialmente hacia un lado y otro reduciendo, en
consecuencia, la estabilidad dinamica del conjunto. De este andlisis se desprende
gue la magnitud de ese juego debe encontrarse entre limites muy bien definidos.



Pero bien:

¢, Como lograr que al unir esas piezas se forme el juego necesario?

¢, Qué piezas influyen en la formacién de ese juego?

¢,Cudles son las dimensiones de esas piezas que en realidad influyen en la
formacion de ese juego?

3. EL PROCESO TECNOLOGICO

En este apartado se daran algunos conceptos basicos sobre el proceso
tecnolégico, como nace, hacia donde se dirige, los productos originados, entre
otros, para aclarar ciertos aspectos del tema.

Vimos que el proceso tecnoldgico comienza con la identificacion de una necesidad
o deseo del hombre, y que partiendo de los recursos qué brinda el entorno,
sumado a los conocimientos e implementacion de técnicas, el Ingeniero desarrolla
un conjunto de procesos por medio de los que obtiene un producto tecnolégico,
gue satisface la demanda inicial. En otros casos, el "producto tecnoldgico" no nace
de demandas. Primero surge el producto y luego, a través de técnicas de
comercializacion manejadas por los medios de comunicacion, se impone la
necesidad de usarlo (6 "consumirlo"). Esta es una variante del proceso donde se
sigue el siguiente esquema:

5 LN

que sefala

=

e oo J Fovamio oo

utilizando una

Al usar una tecnologia o un producto tecnolégico, quien lo emplea (usuario) puede
no ser quien mas se beneficie (beneficiario). Las nuevas propuestas de
comercializacion expresadas mas arriba son un buen ejemplo.

Sea cual fuese el esquema de proceso tecnolégico que se siga, los productos
tecnoldgicos no son esencialmente "buenos” ni "malos” por naturaleza. Es el uso
que de ellos hagamos lo que redundara en beneficios o perjuicios para el hombre
y la sociedad en la que lleva adelante su vida. Sin embargo, el proceso
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tecnoldgico se desata con la intencion de satisfacer una demanda especifica, por
lo que si entraria en juego la intencionalidad.

En todos los casos el producto tecnoldgico y la tecnologia en si deben tender a
Mejorar la Calidad de Vida del ser humano. Esta concepcion puede ser variable en
cada persona, porgue segun esta ideologia, el armamento militar estaria excluido
de la tecnologia. Pero para otro punto de vista, el armamento para la defensa
mejora la calidad de vida de una sociedad o Estado ante la necesidad de evitar la
subordinacion. Resulta entonces imposible definir la tecnologia en cuanto al
mejoramiento de la calidad de vida, de la intencionalidad, entre otros.

Caracteristicas de la tecnologia

Ademas de la creciente evolucion de las nuevas formas de organizacion, la
tecnologia esta agregando otra poderosa fuerza al ambiente laboral. La tecnologia
tiene ciertas caracteristicas generales como son: la especializacion, la integracion,
la discontinuidad, y el cambio.

Como la tecnologia aumenta, la especializacion tiende a aumentar. La integracion
es mucho mas dificil en una sociedad de alta tecnologia que en la de menor
tecnologia, porque la primera tiende a hacer mas complejo un sistema y sus
partes mas independientes.

El flujo de la tecnologia no es una corriente continua, sino mas bien una serie de
descubrimientos de nuevos avances la revolucién tecnoldgica, produce tal ves,
con cierta demora, una revolucién social paralela, ya que tienen cambios tan
rapidos que van creando problemas sociales mucho antes de que la sociedad sea
capaz de encontrar solucione. En el puesto de trabajo se requiere de una serie de
cambios en las formas de organizacion, estilos de supervision, estructuras de
recompensas, y muchos otros. Para un ajuste de la tecnologia, lo que se requiere
es mas movilidad econémica y social, ocupacional y geogréfica, administrativa y
del empleado.

Tecnologia y ocupaciones

En la medida en que los empleos cambian, la tecnologia también cambia. Tiende
a requerir mas profesionales, cientificos y otros de oficina para mantener operando
el sistema. Los trabajos rutinarios tienden a ser sistemas automatizados, que
pueden hacer el trabajo mejor y en menos tiempo.

En la medida en que se lleva a los trabajadores hacia empleos de oficina, la
tecnologia eleva los requerimientos de habilidad e intelectualidad. El empleado
durante el dia se convierte en operador el oficinista se convierte en programador
de sistema, y el técnico de laboratorio se convierte en ingeniero electrénico.

La tecnologia tiende a requerir un nivel mas alto de habilidad tanto en el trabajo de
produccién como en los servicios de apoyo.
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Tecnologia y educacién

Es necesario mas educacion y entrenamiento para evitar un exceso de personal
poco desarrollado.

La necesidad de una fuerza de trabajo instruida con preparacion de un nivel
superior a aumentado la demanda de empleados multi profesionales.

El avance de la tecnologia conduce al desarrollo de una sociedad de
conocimiento. Es aquella en el uso d conocimiento y la informaciéon domina el
trabajo y emplea la mayor proporcion de la fuerza laboral. La caracteristica
distintiva de una sociedad de conocimiento es que hace mas énfasis en el trabajo
intelectual que en el manual. El trabajo intelectual requiere de una motivacién
interna y un medio motivacional mas positivo.

Tecnologiay trabajo

Con la tecnologia avanzando en una forma tan rapida, pocos empleos se
mantendran estaticos. La y tecnologia no destruye empleos para siempre, sino
gue crea diferentes empleos. La administracion necesita manejar con mucho
cuidado la aplicacion de la tecnologia.

La nueva tecnologia podria forzar a una empresa a ciertos despidos, pero existe
una alternativa social, que es la de crear programas de reentrenamiento, en los
gue se les ofrece a los empleados oportunidades para aprender nuevos oficios.

4. TIPOS DE ORGANIZACION DE LA PRODUCCION

Organizacion: Es la estructura técnica de las relaciones que deben de existir entre
las funciones, niveles y actividades de los elementos materiales y humanos de un
organismo social, con el fin de lograr su maxima eficiencia dentro de los planes y
objetivos sefalados.

Aspectos fundamentales de la organizacion:

1. La estructura, donde es quiza la parte mas tipica de los elementos que
corresponden a la mecanica administrativa.

2.- Como deben de ser las funciones, las jerarquias y actividades.

3.- Las funciones, niveles o actividades que estan por estructurarse; mas 0 menos
remotamente, ve al futuro inmediato o remoto.

4.- La organizacion constituye el dato final del aspecto estatico o mecanico; nos
dice como y quien va a hacer cada cosa y como la va a hacer, cuando la
organizacion est4d terminada soélo resta actuar, integrando, dirigiendo vy
controlando.
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Propaésitos basicos de la organizacion:

1.- Es de caracter continuo, donde la empresa y sus recursos jamas se puede
decir que estan sujetas a cambios constantes.

2.- Es un medio al través del cual se establece la mejor manera de lograr los
objetivos del grupo social.

3.- Suministra los métodos para que se puedan desempefiar las actividades
eficientemente y con un minimo de esfuerzo.

4 .- Evita la lentitud e ineficiencia de las actividades, reduciendo los costos e
incrementando la productividad.

5.- Reduce o elimina la duplicidad de los esfuerzos, al delimitar funciones y
responsabilidades.

La estructura de la organizacion describe el marco de la organizacion.
Disefio de la organizacion

Es cuando los administradores construyen o cambian la estructura de una
organizacion.

El disefio ideal depende de factores de contingencia como la estrategia,
estructura, tamafo, tecnologia, ambiente.

Dos tipos de organizacion

MECANICA: Complejidad, formalizacion, centralizacion, es mas efectiva en
ambientes estables.

ORGANICA: Baja complejidad, formalizacién y descentralizacion, se desarrolla en
ambientes dindmicos e inciertos.

Para llevar a cabo el proceso de organizacion, es necesario aplicar
simultdneamente las técnicas y los principios organizacionales, asi como delimitar
que tipo de organizacion es idonea en la situacidn especifica que se esté
manejando.

Etapas

DIVISION DEL TRABAJO: Separacion y delimitacion de actividades dando lugar a
la especializacién y perfeccionamiento del trabajo, se divide en jerarquizacion y
departamentalizacion.

COORDINACION: Sincronizacion de recursos y esfuerzos de un grupo social para
lograr los objetivos.



Los factores de los cuales depende la determinacion de la clase de organizacion
mas adecuada son: Giro o0 magnitud de la empresa, Recursos, Objetivos, Tipo, y
Volumen de produccion.

Tipos de organizacion
Los mas usuales son:
1.- Lineal o militar

2.- Funcional o de Taylor
3.- Lineo funcionales

4.- Staff

5.- Comités

6.- Matricial

1- Organizacion Lineal

Se origind con los antiguos ejércitos y en la organizacion eclesiastica de la era
medieval.

Es una organizacion muy simple y de conformacion piramidal, donde cada jefe
recibe y transmite todo lo que sucede en su area, cada vez que las lineas de
comunicacién son rigidamente establecidas.

Tiene una organizacidbn basica o primaria y forma un fundamento de la
organizacion.

Sus caracteristicas son:

Autoridad lineal y Unica: Es la autoridad del superior sobre los subordinados. Cada
subordinado se reporta solamente a su superior, tiene un solo jefe y no recibe
ordenes de ningun otro.

Lineas formales de comunicacion: La comunicacion se establece a través de las
lineas existentes en el organigrama. Cada superior centraliza las comunicaciones
en linea ascendente de los subordinados.

Organizacién formal: Es un sistema de tareas bien determinadas, cada una de
estas tiene en si una determinada cantidad especifica de autoridad,
responsabilidad y deber de rendir cuentas.

Esta organizacion facilita la determinacién de objetivos y politicas, es una forma de



organizacion fija y predecible, lo que permite a la empresa anticipar sus futuros
logros.

Construcciéon de la organizacion interna: Los principales objetivos de la
organizacion son: desarrollo, estabilidad e interaccidn. Esta Ultima es la provision
de medios para que sus miembros se asocien, reciprocamente en actividades que
hacen a la organizacion.

La actividad final se concentra en una persona quien toma las decisiones y tiene la
responsabilidad basica del mando.

Las ventajas de que se concentran hacia la toma de decisiones:
a) Mayor facilidad en la toma de decisiones

b) No hay conflictos de autoridad

c) Es claro y sencillo

d) Es util en las pequefias empresas

e) La disciplina es facil de mantener.

Las desventajas de que se concentran asia la toma de decisiones:

1.- Es rigida e inflexible

2.- La organizacion depende de hombres clave

3.- No fomenta la especializacion

4.- Los ejecutivos estan saturados de trabajo, no se dedican a labores directivas si
nro que de operacion simplemente.

2- Organizacion Funcional

La organizacién funcional fue creada por Frederick Taylor y consiste en dividir el
trabajo y establecer la especializacibn de manera que cada hombre, desde el
gerente hasta el obrero ejecute el menor nimero de funciones.

Ventajas de la Organizacién Funcional

1.- Mayor especializacién

2.- Se obtiene la mas alta eficiencia de cada persona
3.- La division del trabajo es planeada.

4.- El trabajo manual se separa del intelectual

5.- Disminuye la presion sobre un solo jefe.



Desventajas de la Organizacién Funcional

1.- Dificultad de localizar y fijar la responsabilidad lo que afecta la disciplina moral
de los trabajadores.

2.- Se viola el principio de unidad de mando, lo que origina confusién.

3.- La no clara definicion de autoridad da lugar a rozamientos entre jefes.

3- Organizacién Lineo-Funcional:
Es una combinacion de Organizacion Lineal y Funcional

LINEAL: la responsabilidad y autoridad se transmite a través de un soélo jefe para
cada funcion especial.

FUNCIONAL: La especializacion de cada actividad en una funcion, es mas
aplicable en las empresas.

4- STAFF

El Staff surge como consecuencia de las grandes empresas y del avance de la
tecnologia, lo que origina la necesidad de contar con ayuda en el manejo de los
detalles.

Ventajas y desventajas del staff

Ventaja: Ayuda de personas expertas que laboran en base a honorarios y se
encuentran fuera de la organizacién, por lo que el pago de prestaciones no es
necesario.

Desventaja: Se paga mucho por sus servicios, y no se esta seguro que actien con
politicas de confidencialidad de asuntos de la empresa con otras.

5- COMITE:

Es un cuerpo de personas que se rednen y comprometen para discutir y decidir en
comun los problemas que se les encomiendan.

Clasificacion_

DIRECTIVO: Representa a los accionistas de una empresa gue se encargan de
deliberar y resolver los asuntos que surgen de la misma.

EJECUTIVO: Es nombrado por el comité directivo para ejecutar los acuerdos.
DE VIGILANCIA: Personal de confianza que se encarga de inspeccionar.

CONSULTIVO: Integrado por especialistas que emiten dictamenes sobre asuntos
gue le son consultados.



Ventajas y desventajas de los Comités

Ventaja: Las decisiones se toman con grupos multidisciplinarios de representantes
de varios estratos, por ejemplo gobierno, directivos, obreros, etc.

Desventaja: Las decisiones se tardan en tomar pues son varios intereses que se
juegan.

6- ORGANIZACION MATRICIAL

Consiste en combinar la departamentacién por proyecto con la de funciones.

Las técnicas de organizacion: Son las herramientas necesarias para llevar a cabo
una organizacién racional, indispensables durante el proceso de la organizacion
aplicables a las necesidades de cada grupo social.

Concepto de linea Staff

El Staff es el resultado de la organizacion lineal y funcional, en esta organizaciéon
existen drganos de decision en la asesoria.

Los Organos de linea se caracterizan por la autoridad lineal y el principio escalar,
mientras que los oOrganos staff prestan asesoria 0 servicios especializados.

Uso del comité en la organizacion

El uso de los comités en las organizaciones es muy amplio y variado. Existen
diferentes tipos de ellos debido a que cada uno desempefa un papel distinto.

Entre los comités mas usados podemos destacar los siguientes: directivo,
ejecutivo, de vigilancia, consultivos, entre otros.

Estos comités se encargan de deliberar y resolver los asuntos que surgen en la
misma, ejecutar los acuerdos, inspeccionar, emiten dictAmenes sobre asuntos que
le son consultados, etc. dependiendo del tipo de comité.

5.- AMBIENTES PRODUCTIVOS CONTEMPORANEOS

El modelo productivo contemporaneo exige de las organizaciones, como ha sido
ampliamente expuesto a través de la literatura, el empleo de mecanismos que
viabilicen la seleccion, captura, evaluacién, analisis, sintesis, reestructuracion,
ordenamiento, reordenamiento y asimilacién de informaciones relacionadas a las
condiciones de sus ambientes externo e interno, de modo de generar
conocimiento para permitir la generacion de bienes y servicios que propicien una
actuacion competitiva y oportuna en el contexto donde ellas se insertan,
contribuyendo asi para su supervivencia y el crecimiento.



Choo (1995), al concordar con este punto de vista, afirma que tal capacidad
organizacional, de procesar informacién sobre el ambiente, generando
conocimiento que posibilite su adaptacién eficaz a los cambios externos, es
una caracteristica de las empresas inteligentes que actuan proactivamente
en el contexto globalizado. Esto significa que las organizaciones necesitan
administrar procesos de informacion de modo de transformar esta informacién en
conocimiento, objetivando aprehender elementos del medio ambiente y adaptarse
aél.

North (2005) afirma que el desarrollo de una empresa inteligente comprende
tres aspectos, a saber:

1. Gestion estratégica del conocimiento: ¢Cuales son las habilidades necesarias
para competir en el futuro?;

2. Creacion de las condiciones adecuadas, de una ecologia del conocimiento que
envuelva valores, motivacion, creencias entre otros aspectos claves relacionados
a las competencias y habilidades de las personas que actlan en el area; y

3. Creacion de una infraestructura de comunicacion, informacion y documentacion.
De este modo, en la vision de ambos autores, el panorama actual es desafiador

y exige que las organizaciones desarrollen ventajas ante las contingencias y
desafios, actuando en el contexto de sus interrelaciones complejas con el
ambiente econdmico, social, politico y tecnolégico, especialmente en lo que
respecta a la gestidén del conocimiento y de la informacion.

Otros autores, al discutir este panorama contemporaneo, afirman que la
informacion y su asimilacion transformada en conocimiento, es un elemento
esencial para la interaccion ambiental. Chiavenato (1999, p. 34) afirma que: “La
competencia impuesta requiere organizaciones de aprendizaje capaces de
administrar el cambio a su favor. La intensidad con que las personas y las
organizaciones aprenden va a tornarse fundamental para la creacion de esta
ventaja competitiva”.

De hecho, la competitividad exige, hoy en dia, un acceso inmediato a las
informaciones que amparen la toma de decision, la integracion efectiva de los
recursos de informacion y de comunicacién disponibles, ademas del empleo de
artificios que reduzcan el costo y la duplicidad de los esfuerzos de recoleccion,
organizacion, almacenamiento, intercambio y utilizacion de las informaciones
producidas interna o externamente a las organizaciones.

6.- CONCLUSIONES:

A manera de conclusién, consideramos correcta recordar que los Procesos de
Manufactura, siendo parte importante en la ingenieria, se encuentran basados
totalmente en la aplicacion de conocimientos cientificos, técnicos y
administrativos, enfocados a la obtencién de productos en condiciones 6ptimas de



uso. Por tanto se debe obtener un nivel de perfeccién tal que permita identificar las
consideraciones pertinentes en dichos procesos.

Es indispensable que el ingeniero industrial tenga conocimientos amplios en los
procesos de manufacturan no Unicamente teéricos, también practicos, porque es
uno de los elementos con los que se enfrentara en su futuro profesional debido a
la interrelacién que tiene con las demas areas de las empresas productoras de
bienes y porque el departamento de produccion es donde se genera la utilidad y
por ello dar la calidad en el producto es importante.

Sobre la base del estudio de la literatura actual y del intercambio con expertos y
profesionales se ha llegado a precisar que un sistema productivo, competitivo
con una calidad reconocida no solo en la produccion y los servicios sino en todos
los procesos gerenciales no puede lograrse exactamente de la misma manera
para todas las empresas, en la practica existen un niamero de alternativas donde
se estrechan vinculos y por otro lado se conforman diferencias entre una y otra.

En ocasiones el término innovacion es utilizado para designar una mejora con
relacion a métodos, materiales y formas de trabajo, etc., utilizados con
anterioridad, pero la mejora por si sola puede, 0 no, ser innovacion; por ejemplo,
un método puede mejorar porque se aplica con mas conocimiento de causa o0 con
MAas experiencia, y en este caso no hay una innovacion, mientras que si el método
mejora por la introduccion de elementos ,maquinas ,procesos nuevos, la mejoria
puede ser asociada entonces a una innovacion.
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