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CAPÍTULO 1: PRELIMINARES 
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3. Resumen 

 

En el presente reporte se puede observar el proceso de los objetivos planeados en la 

empresa ROFER CERAMICS S. DE R.L. DE C.V. 

Puesto que la empresa tiene demandas muy variantes, se dio la tarea de realizar un plan 

de producción con la herramienta “MPS” pudiendo pronosticar posibles pedidos y tomar 

importantes decisiones. Con esto mismo, se plantea el control de la producción debido a 

que la empresa opta por tener grandes cantidades de stock para prevenir sobrecargas 

de pedidos.  

Hablando del control, se elabora un inventario de las entradas y salidas de piezas 

terminadas en almacén con la finalidad de registrar las piezas en existencia y así poder 

planear la producción. 

Se realizan mapeos de procesos según la producción, ya que algunas piezas tienen una 

menor demanda que otras, por lo cual se toman en cuenta los procesos principales de la 

empresa. 

Se revisa la producción diariamente, los días viernes se analiza y se obtiene una cifra 

según las piezas fabricadas para así fijar un número de lote semanalmente como objetivo 

para las siguientes semanas permitiendo realizar el plan maestro de producción, esto se 

lleva a cabo según lo que se esté produciendo puesto que anteriormente la empresa no 

contaba con cifras exactas de piezas producidas. 

Para darle continuidad, dichas tareas se plasmarán en un cronograma que se encuentra 

posteriormente en este documento. 
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CAPÍTULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO 
 

5. Introducción 

 

La satisfacción al cliente es fundamental en cualquier organización ya sea para ofertar 

algún bien o servicio. En ROFER CERAMICS se busca la manera de cumplir en su 

totalidad las expectativas de la demanda, por lo tanto, pretende que sus pedidos sean 

entregados en tiempo y forma realizando una mayor cantidad de productos para 

colocarlos como stock tratando de evitar retrasos para algún próximo pedido. Al poder 

detectar que al fin de mes se contaba con mucho producto en stock o en algunas 

ocasiones lo contrario, se pretende llevar un control tanto de producción como de 

entradas y salidas de producto terminado.  

Un control de producción nos permite verificar si las actividades establecidas se están 

llevando a cabo, de tal forma que podríamos cumplir con los objetivos de la empresa. El 

plan maestro de producción (MPS) es una herramienta capaz de ayudarnos a mantener 

el inventario en niveles óptimos aprovechando nuestra capacidad de producción 

cumpliendo con los tiempos de entrega logrando la satisfacción total. 

Una vez cumplidas las metas de producción es de suma importancia el registro de cada 

producto elaborado. Administrando el inventario digitalmente la empresa se ahorra 

tiempo en revisar físicamente el producto en existencia, así que, si llega alguna orden de 

pedido, el encargado de inventario revisa sin problema alguno si es posible cumplir el 

pedido de inmediato o dar un informe a producción.  

Con la elaboración de este proyecto, se pretende cumplir con lo antes mencionado, 

dando seguimiento a las actividades realizadas en la empresa, pero con alguna mejora 

bastante importante para la entidad con giro industrial.  
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6. Descripción de la empresa u organización y del puesto o área del trabajo del 

residente. 
 

La empresa ROFER CERAMICS S. DE R.L. DE C.V nace en Aurero Jesús María, Ags., 

en el año 2003 dando sus inicios como fabricantes de cubetas y botes de plástico, en 

2005 realizó cambios en maquinaria y productos, optó por la realización de piezas 

plásticas para mueblería de baños. En el año 2012 la empresa mudó sus instalaciones 

hacia Colonia Nueva en Jesús María, Ags., dentro de una construcción tipo bodega con 

el mismo giro industrial, conforme a la demanda que se obtuvo, la empresa requería 

maquinaria, equipos y personal, de tal modo que en el año 2017 se construyó unan nave 

industrial en donde hoy en día la empresa realiza sus labores. 

Para la fábrica es muy importante la buena relación con los clientes, dicha se ha ganado 

debido al cumplimiento de requerimientos, la empresa ha sido flexible ante las 

especificaciones que el cliente pide, debido a esto, se provee producto a varios estados 

de la república, entre los cuales se encuentran; Aguascalientes, Coahuila, Nuevo León, 

y Guanajuato. 

 El servicio que esta empresa brinda es la fabricación de plásticos para moldes en la 

industria de muebles para baño. 

El área en la que el residente se desarrollará es en producción, donde se lleva a cabo el 

control de la fabricación de los productos. 

 

Misión: Proveer productos de alta calidad, brindando soluciones efectivas, trabajando de 

la mano con nuestros clientes. 

Visión: Ser una empresa reconocida a nivel nacional, por la calidad y servicio 

personalizado al cliente. 

 

 



9 
 

Objetivos: Ampliar su mercado, satisfacer en su totalidad la demanda de nuestros 

clientes, así como lograr ser de las mejores empresas dedicadas a la fabricación de 

piezas plásticas. 

ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA 

 

Figura Núm. 1 Organigrama de la empresa 

 

Sus principales clientes son: HELVEX, TOTO, VILBOMEX, LIXIL STANDAR. 
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7. Problemas a resolver, priorizándolos. 

 

Se realiza un control de la producción, la empresa cuenta con variantes de demanda por 

lo tanto su estrategia es tener mucha mercancía en stock evitando así las sobrecargas 

de pedidos. Es ahí donde surge la necesidad de controlar la producción, pronosticando 

posibles pedidos, estimando el tiempo para satisfacer la demanda y sobre todo la toma 

de decisiones antes de arrancar con la producción. 

La empresa como tal no cuenta con sus procesos documentados, el objetivo es realizar 

mapeos de cada uno de los procesos productivos que se realizan en la empresa, con la 

finalidad de mostrar claramente cada una de las actividades que se realizan en la 

fabricación de las piezas. 

El último problema y no menos importante es el descontrol en el registro de entras y 

salidas de producto terminado, la empresa cuenta con un inventario no muy eficiente por 

lo cual se rediseña o incluso se implementa un formato para la solución de esta 

problemática. 
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8. Justificación 

 

En ROFER CERAMICS S. DE R.L. DE C.V. se busca la satisfacción al cliente en el menor 

tiempo posible por lo que planar la producción es fundamental en dicha tarea, el producir 

las piezas correctas que serán demandadas y el estimar el tiempo de entrega, hacen que 

nuestros clientes obtengan sus pedidos en tiempo y forma para ellos poder continuar con 

sus labores. Es por eso que la solución de este problema nos permitirá mantener e 

incluso mejorar la confianza que los clientes tienen con la empresa. 

Si la empresa cuenta con todos sus procesos documentados es más fácil el 

entendimiento de cada uno de ellos, por lo tanto, el intercambio de roles no se vería 

afectado en ningún aspecto, otro punto importante con la documentación es para cuando 

se requiera obtener alguna certificación, avalando que sus procesos productivos y en 

general la empresa garantiza confiabilidad. 

Realizadas todas las tareas, se desarrollarán habilidades como la colaboración en 

equipo, el compromiso con el cliente para la entrega de sus pedidos en tiempo y forma, 

la aplicación de herramientas vistas a lo largo de la carrera, el conocer la producción y 

detectar cualquier anomalía, entre otras cosas. 
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9. Objetivos (General y Específicos) 

 

Objetivo General del proyecto. 

Implementar un plan de producción para un mejor control, pudiendo satisfacer la 

demanda en tiempo y forma. 

 

Objetivos específicos. 

1- Establecer un control en la producción. 

2- Facilitar la capacitación y adiestramiento mediante un mapeo de procesos. 

3- Controlar las entradas y salidas de mercancía mediante la elaboración de un 

inventario. 

4- Cubrir la demanda satisfactoriamente. 

 

CAPÍTULO 3: MARCO TEÓRICO 
 

10. Marco Teórico (fundamentos teóricos). 

 

El control de producción es el proceso que permite verificar que las actividades se están 

desarrollando según lo programado, lo que conducirá al logro de los objetivos 

empresariales. (S. N., 2006). 

La capacitación se define como el conjunto de actividades didácticas, orientadas a 

ampliar los conocimientos, habilidades y aptitudes del personal que labora en una 

empresa. La capacitación les permite a los trabajadores poder tener un mejor 

desempeño en sus actuales y futuros cargos, adaptándose a las exigencias cambiantes 

del entorno. 
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El adiestramiento en su uso más general y amplio el adiestramiento refiere a la acción y 

resultado de adiestrar, en tanto, por adiestrar se significa a hacer diestro, enseñar o 

instruir a alguien sobre una determinada cuestión, una técnica o una actividad, entre 

otras, con determinada finalidad o misión. (Escalante, 2012) 

Para la empresa, el mapeo de procesos es una herramienta de gestión que consiste en 

representar gráficamente los procesos que se llevan a cabo en el negocio de modo que 

todos ellos aparezcan como partes de un todo, de forma articulada y ordenada.                

(R., 2000). 

El inventario, en términos generales, es un documento donde se anotan todas las 

pertenencias del individuo o empresa. Esto, con fines contables o de otra naturaleza. 

La demanda es la cantidad de bienes y/o servicios que los compradores o consumidores 

están dispuestos a adquirir para satisfacer sus necesidades o deseos, quienes, tienen la 

capacidad de pago para realizar la transacción a un precio determinado y en un lugar 

establecido. 

Stock, término anglosajón el cual indica la cantidad de productos o materias primas que 

posee un comercio en su almacén a la espera de su venta o comercialización. 

El plan maestro de producción también conocido como MPS (por sus siglas en inglés, 

Master Production Schedule), el Plan Maestro de Producción es una herramienta que 

nos permite cumplir en tiempo y forma con la demanda de los clientes, al mismo tiempo 

que cuidamos la rentabilidad del negocio.  (T. E., 2005). 
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CAPÍTULO 4: DESARROLLO 
 

11. Procedimiento y descripción de las actividades realizadas 
 

Como primera tarea, se realizaron unas fichas técnicas para conocer los productos que 

se fabrican en la empresa, esto con el fin de recopilar antecedentes sobre las piezas, así 

como el control técnico de cada uno de ellos. 

 

Figura Núm. 2 Ficha técnica  

 

 

 

 

Imagen Núm. 1 Medición y pesaje de productos  
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Posteriormente se analizaron las actividades que se realizan en los procesos productivos 

para así continuar con la siguiente tarea la cuál es la elaboración de mapeos de procesos. 

 

 

Figura Núm. 3 Mapeo de procesos  
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Ya realizado esto, se dio a la tarea de realizar lo más importante, el control de la 

producción junto con las entradas y salidas de producto terminado, puesto que se elaboró 

el plan maestro de producción (MPS) en conjunto con el control de inventario, por lo 

tanto, primeramente, se llevó a cabo un conteo y registro del producto en stock. 

 

Imagen Núm. 2 Conteo del producto  

 

 

 

Figura Núm. 4 Plan maestro de producción  
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Figura Núm. 5 Inventario  

 

Cada fin de mes se realiza el informe de entradas y salidas, este se muestra al gerente 

para que permanezca al tanto de su producción mensual. 

 

Figura Núm. 6 Informe mensual  
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Por último, como herramienta muy útil, se elaboraron unas hojas de control para la 

fabricación de cada uno de los productos, dichas hojas se utilizan previamente al 

arranque de una producción. 

 

Figura Núm. 7 Hoja de control  

 

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES 

 

Actividades Agosto Septiembre  Octubre Noviembre Diciembre 

Recopilación de antecedentes sobre 
productos en fabricación. 

X     

Análisis de actividades realizadas en los 
procesos productivos. 

 

X X    

Elaboración de mapeos de procesos. 
 

 X X   

Rediseño de control de entradas y salidas 
de mercancía. 

 

   X  

Revisión de procesos e inventario.     X 

 

Figura Núm. 8 Cronograma de actividades  
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CAPÍTULO 5: RESULTADOS 

 

12. Resultados 

 

Los resultados obtenidos luego de la aplicación de las herramientas antes 

mencionadas fueron satisfactorios. Una vez elaboradas las hojas de control, los 

operadores realizan el ajuste de las máquinas en un menor tiempo, anteriormente 

se llevaba a cabo esta tarea sin ningún registro de los ajustes para cada producto 

fabricado. 

  Imagen Núm. 3 Uso de hojas de control 

De a cuerdo con lo propuesto por el gerente de la empresa, sobre la elaboración de 

los mapeos de procesos para una mejora de estandarización, fueron aprobados y 

puestos en una de las carpetas de documentación en la fábrica. 

 Imagen Núm. 4 Documentación de mapeo de procesos 
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Respecto al plan de producción, se realizó el plan maestro de producción (ver Figura 

Núm. 4) mediante el cual pudimos resolver una problemática muy importante, el 

saber en cuanto tiempo podríamos cumplir con los pedidos, debido a su 

funcionamiento, esta herramienta se utiliza hoy en día en la empresa. 

Debido a que para realizar nuestro plan de producción necesitábamos un control 

del producto terminado, se realizó un inventario digitalizado (ver Figura Núm. 5) 

debido a la necesidad de respaldar la información y tener un fácil acceso a ella. Se 

contaba con un registro de las entradas y salidas, pero era algo informal y nada 

actualizado, se muestra en la siguiente imagen. 

 Imagen Núm. 5 Anterior registro de entradas y salidas 

 

Los resultados del cumplimiento con la demanda podrán ser analizados al término 

del año, cuando los pedidos, las facturas y los informes mensuales sean analizados 

por parte del gerente, así como el cierre del inventario anual.  
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CAPÍTULO 6: CONCLUSIONES 

 

13. Conclusiones del Proyecto 

 

En el presente documento se mostraron las necesidades de la empresa para 

optimizar algunas de sus principales labores con la finalidad de cumplir con sus 

objetivos en el control de la producción.  

Para hacer énfasis en la satisfacción del cliente, en ROFER CERAMICS se busca 

la entrega del producto en tiempo y forma, para darle continuidad a esto se propone 

la implementación del plan de producción donde se encuentra la necesidad de 

conocer el tiempo para cumplir con la demanda en un menor tiempo posible. 

Conforme el transcurso de los días, se hacía la fijación de objetivos de producción, 

esto con el fin de lograr el lote semanal y así poder obtener los resultados 

esperados.  

Como residente, puedo decir que aprendí bastante del campo laboral con giro 

industrial, apliqué las herramientas que me proporcionaron en la institución 

educativa ahora en un entorno totalmente real, de manera favorable para la 

aceptación de este proyecto en la empresa. 

Por último, se obtuvo una gran experiencia a lo largo del proyecto, puedo decir que 

ahora tengo algunas herramientas que me ayudarán en mis siguientes objetivos 

como profesionista, esto de la industria es verdaderamente agradable, el conocer, 

aprender, aplicar, entre otras cosas, me hicieron saber la importancia de la mejora 

continua, al cambio constante.   
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CAPÍTULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS 

 

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas. 
 

Como en cualquier proyecto, al término de este, obtenemos un gran aprendizaje 

que podría ser aplicado para los siguientes que se presenten. Hoy en día, 

concluyendo satisfactoriamente las residencias profesionales, entendí que las 

herramientas que obtenemos en el aula de clases realmente son aplicadas en la 

industria o en cualquier otra área del sector productivo, aproveché algunas de ellas 

para la elaboración de mi proyecto residencial, tales fueron el uso en gran parte de 

las hojas de cálculo en Excel, la aplicación del plan maestro de producción, el 

análisis de un proceso para así desglosar cada una de las actividades y 

posteriormente elaborar el mapeo del proceso, el uso de herramientas de medición 

que en manufactura y calidad son fundamentales, y por supuesto el trabajo en 

equipo. 

Mediante el transcurso de mis residencias, realicé un formato de inventario y de plan 

maestro de producción que serán utilizados por la organización en un tiempo 

indefinido, debido a que nos sirvió de mucha ayuda para llevar a cabo el control que 

se estaba buscando.  

Por otra parte, me desarrollé en gran parte al manejo de las máquinas de inyección 

de plástico, aprendí las labores como operario permitiéndome llevar a cabo las hojas 

de control, mismas que serán útiles para la elaboración de los productos. 

Aprendí a que la mejora continua es lo más importante en el día a día, que hay que 

buscar cualquier pretexto para tratar de hacer cualquier actividad eficientemente. 

Por último, entendí que en verdad todo lo que se puede medir también se puede 

mejorar.  
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CAPÍTULO 9: ANEXOS 

 

16. Anexos 

 


