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1 
A los asistsl'\tes a los 'cursos del· Centro de Educación · 

· Continua 

la Facultad de lngenierra, por conducto dél Centro de Educación Conti­

nua, oto}ga constanci~ de asistentia a quienes cumplan con los requ15~ 

~os establecidos para· cada curso. Las personas que deseen que aparez· 

ca su título profesional precediendo a su nombre en. el diploma, debe .. 

rán entregar copia del' mismo o de su cédula profesional a más tard~r-

15. días antes de la terminación del curso, en las oficinas del· Centro, 

con 1~ Sra. Sánchez. 

El control de asistencia se efectuará al terminar la primera hora de 
. . 

cuda día de clase, mediante listas especiales en las que los interes~ 

dos anotar~n personalmente su-asistencia. Las ausencias serán compu­

tadas por las a~toridades del Centro. · 

_, 

Se recomienda .a 1 os asistentes part i e i par activamente con sus ideas y 

experiencias, pues los cursos que qfrece el Ceniro están planeados PQ 

raque los profesores expongan una·tesis, pero sobre tod? para que cooL 

dinen las opiniones de todos los interesados constituyendo verdaderos 

.seminarios. 

Al final izar el curso se hará una evaluación del mismo a través de un 

cuestionario diseñado para emitir' juicios anónimos por parte de los asi1 
tcntes. _., 

' .. Cl.s personas comisionadas por alguna institución deberán pasar a insc.ri 

b' rse en las oficinas de 1 Centro en 1 a misma forma r¡ve los dem~s as i ~ten 

lno. Melesio Gutiérrez ~ 
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, 
EL SISTEMA INDUSTRIAL 

(SIMPLIFICAOO) 

ADMINISTRACION 

MANUFACTURA 

VENTAS 

SERVICICEDE APOYO 

A DMINISTRACION 

MANUFACTURA VENTAS 

1 
1 

1 

1 SERVICIOS DE APOYO 

, . 

, 

~-----~~ OBJETIVO 

~ .. OBJETIVO 

,,. 
1 



EFICIENCIA = 

MANUFACTURA 

[ ORGANIZACION 

EJECUCION 

1------------~ 

SERVICIOS DE 
APOYO 

PRODUCTO 

INSUMO 

MAXIMA 
GENERACION DE 
SERVICIOS O 
PRODUCTOS A UN 
MINIMO COSTO 

La organización de la producción se puede realizar a través de diversas 

técnicas, que combinan diversos aspectos de ingeniería, tecnología, econo-

mía y otras ciencias aplicadas. 



'' . 
COMPONENTES DEL SISTEMA INDUSTRIAL 

VARIABLES PARAMETROJ 

,-------- -- ----

ELEMENTOS 

RELACIONES 
~------------~FUNCIONALEs~------------~ 

ELEMENTOS: Equipo, personal, dinero, etc. 

VARIABLES: Cantidad producida, cantidad de mano de obra. 

PARAMETROS: Capacidad de producción, eficien.cia de producción·: 

RELACIONES FUNCIONALES: Secuencia de las operaciones, políticas de 
manufactura. 

Todos estos componentes son susceptibles de ser modificados a corto, 

mediano o largo plazo, siempre y cuando se justifiquen en fun'ción de una me 

jo ría en la eficiencia económica. 

,/ 



PRONOSTICOS: 

INVENTARIOS: 

PROGRAMACION: 

CONTROL: 

'' 

TECNICAS QUE CUBRE EL CURSO 

Requerimientos de equipo 

Cantidad a producir 

Necesidad de mano de obra 

Políticas de satisfacción de la demanda 

A rea de bodega 

Valor del inventario 

Necesidad de equipo para almacenamiento 

Políticas de almacenaje 

Requerimientos de equipo 

Cantidades a producir 

Utilización de los recursos disponibles 

. .Asignación de prioridades 

Evaluación del uso del equipo 

Evaluación de los insumas utilizados 

Evaluación de eficiencias de producción 

Evaluación de políticas de manufactura 

Evaluación de los objetivos del aparato 
productivo 
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INFORMACION 

~;. 

DECISION 

.. i7 

ACCION 

Todas las decisiones se toman en base a la información de que se dispone 
' ' 

en el momento. 

Toda decisión genera una acción que, a su vez, mo9ifica el medio y por 

consiguiente la inform?ción que genera ese medio. 

~·-: --~---~-; 
1 

1 
1 

1 1 

1¡ 
>' 

1¡ 1 1 

i ~--0-0-----GJ 
/ 

/ 
/ 

1 -/ 1 

8------Er--"---B-J 



Por consiguiente, es necesario tener presente, en todo momento, 

que no es posible tomar una decisión que no afecte a otras decisiones 

que deban tomarse simultáneamente en otras áreas de la empresa, o 

a decisiones que se tomen en el futuro. 



1 

POLITICA 1 

ORDENES DE FABRICACION = VENTAS 

POLITICA II 

ORDENES DE FABRICACION = VENTAS + 

. DIFERENCIA DE INVENTARIO 

POLITICA III 

ORDENES DE FABRICACION = VENTAS + 

DIFERENCIA DE INVENTARIO + 

DIFERENCIA DE ORDENES EN TRANSITO 
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centro, de educación continua 
facultad de ingenier(a, u na m 

·:URSO INGENIERIA DE PRODUCCION 

Tacuba 5, primer piso. México 1. D.F. 
Teléfonos: 521-30-95 y 513-27-95 . 



USOS DE LOS PRONOSTICOS 

l. 

2. 

3. 

' Para determinar la necesidad y el tamafio para las expan 
sienes de la planta. 

Para determinar a mediano plazo la planeación necesaria 
para que los productos actuales puedan ser -manufactura­
dos con _las instalaciones. 

Para determinar a ·corto plazo la planeación necesaria -
de los productos existentes. 

. ' -. r 

J. 



, '. 

PRrNCIPIOS DE LOS PRONOSTICOS: ~ 

1. Los Pronósticos son más precisos para grupos grandes de 
articulas. 

2w Los Pronósticos son más precisos para periodos más cor­
tos. 

~. Cada Pronósitco debe incluir una estimación de error 

4. Antes de aplicar cualquier sistem~ de pronósticos, el m! 
, todo del pronóstico deberá ser probado_. 



PASOS NECESARIOS PARA LA PREAPRACION DE LOS 
PRONOSTICOS 

1. Pre~rar la Información 
. ' 

2. Hacer el Pronóstico (y la estimac'i6n del error del pro­
nóstico) 

3. ·.Encarrilar el Pronóstico 

' .. 

3 
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F, = 1,_1 + a(D,- F,_.) 

1, == aD, + (1- ca)Ft-D 



( 

'F,_l = uD,_1 + {1-a)'F,_. 

F, = aD, + {1- a)[aD,_, + (1- ~>!•-a] 
== aD, + a(1- a)Dt-1 + {1- a)IIF•-•· 

f,_ 1 == aD,_a + { 1 - a)F,_a 

F, == aD, + a(l- a)D,_1 + {1- a) 1[aD,_1 + (1- a)F,_1] 

= aD, + a(l- a)D,_1 + a(1- a)1D,_1 + (1- a)1F,_1 
' -, ·, o 

F, = aD, + a(l -a)Dt-1 + a(1- ar'D,_1 + o(1- a)•D,_
1 
+ 

... + a(l- a)•D,_., + (1- C11)•+~P,_,.,+ 1 » {4) 

,, 
- - -- 1 --

1 
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1 

Current apparent trend· = 'F,- F,:... 
The new aoerc~ge trend adjustment, 1',, is then, 

f, = a(current apparent trend) 
+ ( 1 - a) ( last average trend adfustment) 

= a(F,- .F,_.) + (1- a)Tt-1 · 

lO 



TABLE J-1 
Computatfolll of average lo,reeast demand, average trend adjustment, and, expecu:d demand for Product B (a == 0.1) 

(1) (1) (3) (4) ' (5) (6) (7) 
Expec:fed Forecast for 

Average Trend Delt13nd, Period 1 + 1 
Forecast Current E(D1 ) == 11 + Df+t 
Average, A'parent 

Adjustment. 

'· = aDI. + f, a a(P1 - F1_ 1 )+ (1 - Cl) - 1 ren!l, r, = '· +-f, Date Demand,D1 (1- Cl) ·-· 
P,- F,_t (1 - a)r,_. Cl Cl! 

lnitial ................. 40.0 ._0 
1962: 

)anual')" •••.•••••••••• 47 40.70 0.70' 0.070 41.33 
February .••.••.•••••• 41 40.83 0.13 0.076 41.51 41.40 
l\.larch •••••••••.••••• 18 38.35 -2.48 -o.l80 36.73 41.59 uri' . ~- .............. 41 39.22 0.87 -0.075 38.5-1" 36.55 

ay ••• • • •• • • • • • • • • • • 38 39.10 -0.11 -0.080 38.38 38.47 
}une •.••••••••••••••• 34 38.59 -0.51 -0.123 37.-18 38.30 
July ......••••.•••••• 45 39.23 0.64 -0.047 38.81 37.~ 
August .....••••.••.•• 50 40.31 1.08 0.066 40.90 38.~ September ••••..•••••• 47 40.98 0.67 0.126 42..11 40. ;_ 
October .•••.••••••••• · 54 42.28 1.30 0.243 44.47 42.24 
Novemher ............ 40 42.05 -0.13 0.206 43.90 44.71 
Decemher ............ 43 42.05 o 0.185 43.7! 44.11 

1963: 
January •••••.•••••••• 22 40.05 -2.00 -0.033 39.75 43.91 
February •.•••••.••••• 44 40.45 0.40 O.oiO 40..54 39.72 
Marcb ••.•.••.•.••••• 41 40.61 0.16 0.025 40.83 40.55 tfaril ................. 29 39.45 -1.16 -0.093 38.61 40.86 

ay •••• • • • • •. • • •. • • • 46 40.11 0.66 -0.018 39.95 38.52 
June ................. 45 40.60 0.49 0.033 40.90 39.93 

uJy ••••••••••••••••• 56 42.14 1.54 0.184 43.50 40.93 
August ..••.•••••••••• 50 42.93 0.79 0.245 45.U 43.98 
Scptcmber •.•••.•••.•• 39 42.54 -0.39 0.181 44.18 45.39 
Octoher •.•••.•••••••• 44 42.69 0.15 0.179 44.30 44.36 
Novemher ............ u 40.81 -1.87 -0.026 40..59 44.48 
December ............ 46 41.34 0.51 0.029 41.60 '40.56 

'' 



Expected demand for current period = E(D,) 
. - (1- a) -T 
= F,+ ' e 

~ D,•+, = E(D,) + T, = ~~: 1 : a 7', + T, 
1 . 

a Fe+-7', 
a 

D~. a E(D1) + n7'1 

= F, + ( ~ + n - 1 ) T, 

/l 



~ = 109 + 118 + 108 + ... + 120 + 110 ... 125 
~ . . 

~(109 - 125)2 + (118 - 125)1 + ... + (110 - 125)1 

•• ... . 24-1 
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Period .Mtmth Demnnd Period :\Ionth Demand 

1 Jan. 109 13 Jan. 131 
2 Feb. 118 14 Feb. 1~4 

3 :\lar. 108 15 l\Iar. 14i 
4 Apr. 145 16 Apr. 125 -· M ay 110 Ji l\Iay 130 " 6 June 126 18 June 128 
i July 11i 19 July r>-_, 
S Aug. 132 20 Aug. 109 
9 Sept. 125 21 Sept. 135 

10 Oct. 128 22 Oct. 130 
11 Nov. 143 23 'Nov. 120 
12 Dec. 110 24 Deo. 110 

/S 
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-,. 1.1. OBJE •.• os FU~DAMENTALES DE TODA EMPRESA 

l. 

2. 

3. 

4. 

5. 

Creat fuEntes de trabajo 
real o disfrasado. que ayuden a disminuir el des~mpleo 

Desarrollar, producir y d 
f "l"d ~~- ven er sus productos util1"zando s ac1 1 aul!s y ex¡:::. · · . • us 
y deseosod~l merc;~~~nc1a, para sat1sfacer las necesidades 

/ . 
Incrementar constantemente su participación 
~bt~ner un volumen satisfactorio de ventas 
opt1mos. - ' 

en 
en 

el mercado y 
los límites 

!:~~~~:~ u~~·~tilidad razonable y mantener una posición fi­
so 1 a a través del máximo aprovechamiento de recursos. sus 

Planear y controlar f" · -
aplicando técnicas dee 1cazmente las d1versas actividades 

administración a través de la 
tura ~e la empresa. estruc-

Para definir dicha estructura es necesario: 

a) Definir claramente los objetivos-

b) 
i 

Determinar las t · · d d i ac 1v1 a es necesarias para real 1'za' r d' chos objetivos 1-

e) Agrupar estas actividades en órganos, s · 
tamentos ecc1ones o depa~ 

d) Señalar las relaciones d b que e en existir entre estas 
tividades y los grupos d a~ e personas que las realicen. 

!!~::sl:ei~!~~=~~!~~ ~:ec:::aun;arodaucqir~~· señ~lando los 
~ 1 • u1enes debe en · se y coa es la que debe recibir. Vlar 

e) 

f) Designar las personas que pueden des. realizar las activida-

g) Jerarquizar a las 
d personas, especificando sus relac1'o--

nes, ependencias y d dad. campos e responsabilidad y autori-

h) Expresar la estructura de la organización 
mas y procedimientos administrativos. en organigra-

"Administrar es la ·• acclon de gobernar, regir o cuidar" 

En la industria, administrar 1 f 'ó 
leterminación de las polític d esl a uncl n que atañe a la -
1 1 f . · as e a empresa a la e d' .• 
e as 1nanzas, de la producción de 1 .' . .~or 1nac1on 

•lecimiento del'alcance o pr • . y d a dlstrlbuclon, al esta 
rol final de~~-o realizadÓ. op~Slt~ e la o;ga~ización y al coñ 

·onsejo de adlñi'il1stración. u e emento mas l~portante es el-

12 

"Dirigir es la acción y efecto de_llevar rectamente una co­
sa hacia un termino u objetivo señalado" 

En la industria, dirección es la·función que trata de la 
ejecución de las políticas de la empresa dentro de los límites 
fijados para los objetivos particulares. 

La dirección debe lograr los objetivos que se señalan, me-­
diante la organización. 

Administración y dirección son ,funciones estrechamente rela 
clonadas de un proceso único. La administración decide qué de 
be hacerse y la dirección pone la decisión en acción y vigila ~ 
el proceso. 

La empresa debe tener un objetivo común, toda ella y en ca­
da una de sus partes. 

La estructura de una empresa no es un elemento estitico, si 
no dinámico, o sea como un cuerpo·vivo que está en.proceso con~ 
tinuo y que necesita adaptarse a las condiciones variables. Des 
de este punto de vista, la organización es dinémica y· .trata de­
crear y conservar las condiciones necesarias para que la empre­
sa pueda actuar en forma eficaz en todos sus· campos~ 

Las actividades administrativas tienen sentido, solamente 
cuando la organización se encu~ntra en estado dinámico, y den-­
tro de dicho estado, la tarea más importante del administrador 
es crear con_la empresa el medio ambiente adecuado con el cual 
podrá lograr e~ el tiempo pr~visto la realización de sus objeti 
vos. Sin embargo, las ·funciones' precedentes del administrador 
no son ejecutadas secuencialmente, porque cada función afecta a 
la otra y todas están interrelacionadas para formar el proceso 
administrativo. La naturaleza geri!!ral por la cual o:pera este 
proceso, se presenta en la siguiente figura: 

CiClo Iter'~tivo 

PERCEPCION DE 
OPORTUNIDADES 

DIAGNOSTICO Y SELECCION 
DEL CURSO DE ACCION 

-. 
UN PROGRAMA PARA~------------~--~ 
LOS OBJETIVOS'· 

o 
1> .... ... 
ca .. 
111 ... 

CONTROL DE LA~---M~ 
'EJECUClON o 

JJ 

OBSERVACION DE 
LAS TENDENCIAS 

.... 
u .... 
u 



... 

COMF.RCIALIZACION ~ PRODUCCION 
' < 

; 

NECESIDADES ESPECIFICA- DISE~O ESPECIFICA- DISE~O 
DEL ~ ClONES GENE ¡...... DEL ¡....,. ClONES TEC PARA 

MERCADO RALES PRODUCTO NICAS PRODUCCION 

A fines del siglo pasado, Federico W. Taylor realizó los pri " 
meros experimentos a; respecto, en Estados Unidos de Norteameri= 
ca, en la fundición Bethelem Steel Works. Casi simultáneamente, 
en Francia, Harry Fayol realizó también experimentos y análisis 
sobre la materia. Taylor, también conocido como "Padre de la a,!! 
ministración científica", did a sus estudios un enfoque mas bien 
dirigido hacie el beneficio de la empresa que hacia el bienestar 
de los trabajadores; por su parte, Fayol quizo encontrar en su­
analisis, tanto el beneficio de la empresa como el de los traba-
jadores. ,, 

Para su estudio, la administración ha sido dividida en eta--
pas y elementos. Tanto Taylor como Fayol, así como Hurwik, 
Kounds, O' donell Terry, y en México el maestro AgÜs tín Reyes Po~ '-' 
ce, han dado distintas divisiones. AquÍ se menciona la del mae~ 
tro Reyes Ponce por parecer la mas compleja y de mayor interés -
para el presente trabajo. ( :: 

ETAPAS ELEMENTOS 

l. Previsión ¿Que se puede hacer? 
A) Mecánica 2. Planeacion ¿Que se va a hacer? 

3. Organizaci6n¿C6mo se va a hacer? 
-Adminis trae ion 

4. Integración ¿Quién y con qué? 
B) Dinámica 5. Dirección ¿Cuando? 

6. Control ¿Como ae hizo? 

Cada uno de los' elementCIS tiene su realización, sus propias 
reglas y-principios, pero no es ~bjeto de este libro analizar e~ 
da uno. -·" 

1. PRINCIPIOS FUNDAMENTALES DE ORGANIZACION 

I. Objetivos 

Lograr los objetivos de la empresa, mismos que deben ser -
alcanzables. 

II. Propósitos de la organización 

La organización .debe ser congruente con los objetivos de -
la empresa, siendo su objetivo fundamental la coordinación 
de personas y funciones. 

J4 

II!. 
Estructura de la orga~ización 

· ser conocida,. 
1 modo que perm1ta 

Debe ser integrada de, ta bl por sus integrantes ante 
observada y fácilmente adapta e 
situaciones cambiantes. 

IV. Uñidad de mando 
debe saber claramente ante 

Cada miembro de la empres~, es son responsables ante él, 
quién es responsable y qule~ f y que el número de subor­
cuidando que tenga u~ solo !:recomo diferenciar cla~ame~­
dinados no sea exceslvo. 1 las políticas y doctr1-

f ·' de estab ecer . te entre la unclon !izar dichas polít1cas. 
nas de la sociedad y la de rea . 

v. Unidad de dirección 

VI. 

. ob"etivos comunes a desarrollar 
Asociar las func10n~s co~ f J de tal forma que cada grupo 

- n m1smo Je e, a un grupo con u · · ficado 
de actividades posea un plan un1 • 

la persona que tendra la re~ 
Debe a~i~narse a c~d:oórg~~~ funciones que se le otorguen 
ponssb1l1dad del mls • 

1 
más homogéneas posibles. 

a cada órgano, deben ser o 

de autorl.dad y responsabilidad 
Relación 

• b"lidad sin la adecuada autoridad. 
No puede haber responsa 1 

. !izar por cada grupo, su jefe 
Definidos los trabaJOS a real grado de autoridad y la ex­
debe conoce; perfectamente e b"lidad que le co---, , omo la responsa 1 
tensión de esta, as1 e bilidad y la autoridad deben es-­
rresponde. La responsa. nflictos y poder desarro-­
tar equilibradas para ev1ta~ co 
llar eficientemente la func1Ón. 

VII. Delegación de autoridad 

. d b n establecerse claramente y -
Las líneas de autor1dad : :e descender desde los niveles 
la autoridad para alct~ar ~cano en que se realizan las a~ 
superiores hasta e mas ce 
tividsdes. 

"ó d toridad no exime al jefe de su 
Cualquiebr"dl~ldea~a~~ :1 ~o~junto del desarrollo de la (un-­
responsa 1 1 
ción. 

de su actuación y tiene derecho 
Todo jefe es responsable 
a controlar las órdenes que dicte. 

d obe estRr representada_ en forma ta~ 
La autoridad siempre ~ 

gible. 

r..-
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VIII. Especialización 

~ada miembro de una 
miento y desarrollo 

~<v: 
IX:~~·~In formación 

organización debe iender a un conoci­
iritegral de su trabajo. 

E~~necdesario establecer claramente los fluJ·os 
c1on, e tal forma que llegue a quien de informa-
dad y forma necesaria. deba, en la canti--

1.3. EL PLANTEAMIENTO DE UNA ORGANIZACION 

Casi todas las organizaciones 
de los esquemas siguientes b" actuales se basan en alguno-
mismos. ' 0 len en una combinación de los 

a) Organización Lineal 
b) Orga~ización Funcional 
e) Organización Lineal-de A 

poyo o Lineal-"Staff" 

a) Organización Line-al 

La ~~tructura de la organización lineal ( . 
da ta~b1en de jerarquía milit 

1 
Flg. Ll), denomina 

estructura de organización lar, eds a más sencilla. En esta 
• e man o ejecutivo d 1 es responsable de todo lo que t e a producción 

per enece a su departamento. 

El mando directo tiene la auto · 
gada a ellos por sus superio r1dad y responsabilidad dele­
liada dentro del área geográfr~s, dpara toda la actividad desarro 
to C d lea e sus respecti d -s. uan o existen dudas 1 . vos epartamen-
director, y los obreros sie~p e supervlsor busca el consejo del 
cualquier cosa relacionada core consublt~n al supervisor para 

n su tra aJo. 

Este tipo de organización ro orcio 
autoridad y especifica muy el P P na líneas definidas de _ 
lidades, pero tiene la desven:~;:e~te l~s deberes y responsabi­
r~ctos con demasiados deberes e so r~c~rgar los mandos di­
rlgido e inflexible, no pudie ~ responsabllldades, siendo muy -

n o usarse en empresas complic:Bdab. 
b) Organización Funcional 

. Para superar algunas de las desventa"as 
l1~eal, fue desar~ollado el sistema d J ~e !~~organización 
(Flg. 1.2). . En el tipo funcional e org~nlza~lon funclonal -
za en una actlvidad particular a f! c~dadeJecutlvo se e~peciall 
mientos v experiencia al ~ . ln e esarrollar los conoci-

• max1mo sobre una f d . proceso operativo de la . ase eterm1nada del 
.d . . empresa. s 1n emba 1 . 

51 o cr1t1cado, debido a la d"f· 1 rgo, e Sistema ha -
ciones separadas y la co f .! ldcu tad de coordinar muchas furi-
d . , n us1on e tener al b d e var1~s )efes. En la práct" . o rero ependiendo 

··.z~·-: 1ca es Irrealizable. 
"!r~i:~ 
~\~ 
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e) Organización,Lineal-de Apoyo o Mixta 

En la práctica, muchas empresas tienen una combinación de 
ambas. Este tipo de organización se presenta en la Fig. L3. 

En una organización de esta naturaleza, existirá especiali­
zaclon de las diversas funciones, tales como Ingeniería de Pro­
ducción, Ingeniería del producto, etc.. Los especialistas de 
estas-funciones dan sus recomendaciones al mando directo, quien 
resuelve cualquier conflicto que se presente en las recomenda--
ciones dadas por ellos. Así, el obrero recibe las órdenes fi 
nales de su mando directo. -

El sistema lineal-de apoyo es altamente recomendado como un 
método que proporciona las ventajas del sistema lineal y el fu~ 
cional, reduciendo los inconvenientes de ambos •. En la actuali 
dad, es la solución generalmente adoptada. -

Conforme las empresas crecen, su estructura de organización 
se vuelve cada vez más compleja, de tal modo que la organiza-­
ción en "iínea" (funciones básicas de financiamiento, produc-­
ción; distribución o ventas), va complementándose con otros de­
partamentos de apoyo, los cuales están caracterizados por el be 
cho de que ningún empleado o ejecutivo "de apoyo", tiene sctivi 
dad directa sobre los ejecutivos y obreros de "línea", que rea::­
lizan tareas operativas, puesto que si ocurriera lo contrario, 
se quebrantaría el principio de autoridad y responsabilidad. 

Los administradores de '"línea" son los puntos focales para 
el control administrativo; son las personas cuyos juicios son -
incorporados en los planes de aprobación, quienes deben influir 
en otras personas y cuyos juicios son medidos. 

El conjunto de personas "de apoyo", sintetiza y presenta la 
información que se usa en el proceso, haciendo los cálculos que 
modifican los juicios de los administradores. 

La misión en los departamentos de apoyo puede ser de: 

Coordinación 
Investigacil5n 
Información 

Asistencia y asesoría 
Consejo 
Análisis 

Actualmente, la solución h~bitual es la lineal-de apoyo, 
aunque existe una cierta tendencia a volver a la aolucil5n de 
"línea" bajo el tipo de descentralización por producto. 

Tanto la solución funcional pura como la organizacil5n li--­
neal pura son irrealizables en la práctica, debido a la necesi­
d~d de la especialización y de evitar ser "Juez y parte" simul­
taneamente, así COQO por el bajo aprovechamiento que se hace de 
los especialistas. 
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DIRECCION GENERAL 

GERENCIA DE OPERACIONES 

MANDO INTERMEDIO 

OBRERO 

Fñg. lJ. Estructura de una Organizaci6n Lineal. 

ESPECITALISTA EN 
INGEíJIIERIA DE 
PROKtCION 

DIRECTOR 

DIRECTOR DE OPERACIONES 

ESPECIALISTA EN 
INGENIERIA D~L 

PRODUCTO 

Fig. tz. Estructura de una Organizacf6n Funcional. 
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-~~---~-=:--::._ --------------------------

. 
r -

DIRECTOR -
r 

- ' ,. 

1 ' 

IDt RECTOR 
'- -- -- -

DE OPERACIONES -· 
'-

--

J ~ _j 
ESPECIALISTA EN SUPERVISOR ESPECIALISTA EN 

INGENIERIA DE - o MANDO INGENIERIA DEL 
PRODUCCION INTERMEDIO PRODUCTO 

. 
~ '-

1 
-- OBRERO 

>-~-

Fig. 13. Estructura ~e una Organizaci6n Lfneal-de Apoyo 
o Mixta. 

:.4. PRINCIPALES TIPOS DE EMPRESAS INDUSTRIALES. 

l. Empresa con planta unica 

a) Con centralización máxima 
b) Con subdivisión en centros de producción de suficiente 

volumen -

2. Empresa con varias plantas productivas separadas 

En este caso se da una serie de soluciones:. 

a) Cada una de las plantas esta estructurada en forma cen-­
tralizada 

b) Cada planta tiene una estructura con subdivisión en cen­
tros de producción 

e) Plantas con la solución centralizada y otras con divisi~ 
nes 

En todos los casos, existPn órganos centralizados de con--­
trol y' coordinación que llegan e en· estas funciónes a un ma-­
yor o m~nor grado de detalle. 
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3. Producción descentralizada _por producto 

Análisis .de cada uno de los organigramas 
- - de estas empresas_ 

1-a) Planta única e t 1 . 
y todas su~~~ctividadese: ra 1Zada. ~ Es el modelo mas habitual 

.::·; e apoyo es tAn e entra 1 i_z a das. 

d 
~~y un mínimo de descentralización 

uc~1on, las funciones situadas · En relación con pro-
zam en los talleres son las de 1 1ento, manejo de materiales 1 an-
tos d h . , a macenamientos previos cuar--

e erram1entas, producción y distribución. , 

Salvo los informes y partes 1 ller, todas las funciones están ocaliza?o~ en el ámbito del ta 
en la of1c1na central (Fig.l.4) 

1-b) Planta única subdividid 
menudo, aunque no sie~ re e a. Un modelo que se emplea a 
centralizar una serie ~e a ~~ ~~ydbuenos resultados, es el de -
coordinación control y d e 1 v 1 a es de apoyo que aseguren la _ 

1 1 . ' escentralización d · ~ e as, as1gnándolas a los e c1erto numero de _ 
1.5). grupos de centros de producción (Fig. 

Este tipo de estructura tiene venta]'as . 
e 1n~onvenientes. 

Las ventajas principales son: 

* Lograr el equilibrio de las 

* 

* 

* 

* 

* 

* 

actividades d d centros de producción e ca a grupo de --

Supervis1_.ón y control mas d1'recto al 
las f situa~una unc1ones de apoyo próximas parte de 

a los centros de producción 

Posibilidad de dist~ibuir mejor los costos 

Los inconvenientes principaies son: 

Menor flexibilidad 

Posibilidad de incrementar gastos 

Pr~cisar un fuerte control de gestión 
ev1ta~ que ~os centros de producción 
a~oy~ ' der1ven en verdaderos centro~ 
perd1da de unidad de objetivos 

Y toordinación para _ 
con sus equipos "de 
de influencia, con 

La formación del 
génea personal directivo debe ser elevada y homo 

Este sistema ·ha d d 
~ o magníficos resultados pero 

casos rotundos, espec1almente en costok ya . también fra 
los gastos; por eso deb 1 . • que t1ende a elevar 

e ap 1carse con mucha precaución. 

El proble~~;fundamental e 
más fuerte cuañto mas se desc!n~~el~l control c~ntral debe ser 

a le~. No quiere decir ésto, 
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aue el control central deba supervisar todos los detalles, pero 
~í e~ absolutamente pr~ciso que tenga en su mano los suficien-­
tes (cuantos menos, meJor) y de la suficiente importancia como 
pdra mante~er la unidad de objetivos y polít~cas, así como la : 
c 0 ordinacion adecuada. No deben descentral1zarse mas que aqu~ 
!las actividades que puedan realizarse más eficientemente y a -
menor costo en el nivel de los centros de producción. 

2. Plantas separadas 

Algunas empresas pueden funcionar según el primer tipo, 
otras, de acuerdo al segundo; pero, en general, una solución 
aceptable en principio sería considerar cada planta como uno de 
los grupos de centros de producción del segundo caso. Si alg~ 
nas de las plantas precisan hacer agrupaciones de centros de pr~ 
ducción, podrían tener: 

* Plantas funcionando centralizadamente 

* Plantas funcionando descentralizadamente 

+ El conjunto podría basarse en una combinación de las dos a~ 
teriores (Fig. 1.6). 

Otra forma sería establecer la oficina general y el centro 
de apoyo en una de las plantas, y que las restantes actuasen e~ 
mo grupos de centros de producción. 

En cualquiera de los casos, el centro de apoyo debe ejercer 
un fuerte control y lograr el cumplimiento de los objetivos y - _ 
políticas. 

3. Descentralización por producto 

Este tipo de organización puede usarse en una plañt:a un1ca 
dentro de una división. Por ejemplo, un hombre puede ~er el -
supervisor de costos, de tiempos, de preparación de las cargas 
de trabajo, de la planificación y de las funciones de eje'cución. 
Toda esta actuación puede seguirse desde el exterior, en la ofi 
cina de control de producción, estableciendo el seguimiento de­
las órdenes abiertas, el control de materiales y existencias, -
el avance de obra y el control de los envíos. Así, este hom-­
bre actuaría como jefe de producción en entrenamiento mediante 
cada producto, obteniéndose así la descentralización por produc 
to. -

. El enorme problema de este tipo de organizac1on, tan atrac­
t1va en su planteamiento, es que requiere de ·personal de alta -
calidad, y el peligro gravísimo es la pérdida de unidad, de 
co~rdinación, las fricciones entre líneas funcionales, etc. • 
as1 como la formación de índice muy elevado que precisa todo el 
personal (Fig. l7). 
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1.5. FASES PRINCIPALES EN EL· PLANTEAMIENTO DE UNA ORGANIZACION 

l. Preparar. un organigrama de base para la nueva est.ructura d.' 
organización, debiendo atender: 

a) Grado de centralización que ~e desee en una primera apri 
~!11\~c;ió~ 

b) Tipo de organización según los modelos señalados 

e) Número de órganos de trabajo (oficinas, servicios, cen-­
tros de producción, etc.), con breve pero clara idea de 
sus funciones 

2. Aniilisis del número de jefes a todos los niveles, para cu--~ 
brir los puestos diseñados en el punto anterior, considera~; 
do: 

3. 

a) Examen de los puestos actuales de la empresa 

b) Examinar qué funciones deben estar bajo el mismo jefe, -
procurando que sean homogéneas. Además, se deberán se-, 
parar las funciones de línea de las de apoyo 

En este momento se tiene una idea bastante concreta del or­
ganigrama y esta relativamente bien adaptado a las necesid!: 
des y posibilidades de la empresa, pero no es suficiente, - 1 
siendo necesarios otros pasos, que son: 

a) Examinar que la creación de personal necesario para cada 
departamento, a la vista de las tareas generales que les: 
incumbe. Este examen sera una primera aproximación f 

,¡,) Analizar, con el máximo 'de de--talle posible, el orden ero;_ 
nológico de las actuaciones áé~todos los departamentos,­
con sus relaciones y una idea i~icial de los documentos 
y su flujo 

El objetivo de este punto es evitar la duplicidad de funcio! 
nes, archivos, etc., y obtener la primera información sobrei 
el flujo de documentos. Corregir, en lo fundamental, los 
ioconvenientes del organigrama de base y tener los elemen-­
tos necesarios para elaborar el man~al de procedimientos. 

4. E! desarrollo c~mpleto del sistema de funcionamiento de ca­
da departamento debe encomendarse al jefe designado para ca 
da uno, bajo las condiciones siguientes: 

a) Que se cumplan las funciones de los puntos precedentes y 
que se hayan establecido para cada departamento 

b) Que. se determine con el J.Dayor detalle y precisión posi-­
bles, cómo sera la actuación de cada departamento para -
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5. 

. nes ue se le encomiendan. Debe-
cumpllr con las func~o qllar el organigrama de los mi~. 
~ lo t·nto desarro ~ t ran, por "' ' - formatos de estos, e c.· 

mos, flujo de documentos, 
organigrama detallado, 
modifi~aciones que s~­
general. 

e) Que se analicen, considerando el 
documentos p~~vistos, etc. y las 
deben realizar en el organigrama 

f' 'do en,. el punto 1, y los detallados 
Con el organigrama de ~n~ las ventajas e inconveni~ntes 
en el punto 4, se anal1Z~~- to· después·de las deb1das co­

ue se han puesto de man1 1~S : 
q . es y aJ'ustes se def1nen. 

, t reccl.On 
. .~ general, con departamentos. 

6. 

a) La estructura de organ1zac1f~n. ·~n de funciones, respon-
la de 1n~c1o . 

secciones, etc., con de cada uno de los respect1VOS 
sabilidades y autoridad niveles jerárquicos, dependen---
jefes asignados con sus 
cías, etc .• 

b) Los manuales de d
. . tO..S para cada departamento proce 1m1en _ 

dentro de cada departament~ Y 
la empresa. 

su 
e) El flujo de información 

interrelación dentro de 

de la organización, se habrá lo­
En esta fase de planeación 

grado: 
tipo (funciones, documentos, a~ 

Evitar duplicidades de todo 
chivos, etc.). 

.~ de cada puesto clave. La descripc~on 

q ue acompaña a cada uno de estos 
Determinar la autoridad 
puestos. 

de trabaJ·o a desarrollar por cada 
Tener idea de la cantidad 
hombre clave.' 

Tener el organigrama. 

d " 1 nueva estructura de r a la fase de "ven er a 
Se de~eapca1.~: a la totalidad del personal, de la siguiente­
orgar1z 
manera: 

a) Tnformando mediante charlas, 
reuniones, etc •. 

1 de procedi-­
b) Publicando copias de orga~igramas, manua es 

mientas, etc •• 

1 · ros momentos debe -. 
La preocu~ación fundaoen~a~ e~ 95 ~r!me_ _c.la-ra· d-e sus 

~D~~-- tengan ~na idea 
ser'qúe los diversos grupos -~ respeto mutuo, !le--
funciones y, mediante la co~p~ens1on Y 
gar a un funcionam1cnto ~rmon1cu. 
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7. Recomendzciones 

I. ReB¡JJecto al gr d d · 
tenEr las e a o e 1ndepen~encia de ideas que d~· 

-. d''- p. rsonas que realicen el an-1' . -!!:raen 
,"';;~¡¡a. en pr1ncipio, . a 1 S1s, conve 
t2J,, para evitar en lque tu~1er~n una independencia <Ln-

o pos1ble "rut. " n -to-,U)l.a ~reorgan'ización - 1nas . En ca 
se. • esto no. es fácil s-'o de • pero debe ev-.z_1·.t . a¿: 

II. Plana~arse muy claramente los o . . 
al p~ncipio en los detall bJet1vos. sin perdE~~se es. 

III. Analñzar toda 
namitento, sin 

clase de detalles de . 
1 'd S1Stemas en f o V1 ar que. el caso e .. - Uü..."CC.1o-

IV. Consteguir 1 d 
X1g1ra una solu~=ión. 

a a ecuada delegación de . 
fic~Ia claramente ante t d 1 autpr1dad 
sa. 0 os os miembros de 

.:. 
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-:-:re<; PRINCIPALES DE PROCESOS DE MANUFACTURA Y SU INFLUENCIA 
: :. /·.LGlillOS ELEMENTOS DE PLANEACION Y CONTROL DE PRODUCCION 

n·,~c::so CONTINUO DE PRODUCCION 

Cna industria de proceso continuo de producción; tiende a -
~ralizar el proceso durante las 24 horas de~ día, siendo imposi. 
~Ir, en algunos·casos, detener el proceso s1n safr1r grandes 
·frdídas y dañando seriamente el equipo. Ejemplos de estos 
~~n las empresas fundidoras. 

PROCESO CONTINUO 
ESTANDARIZADO 

,.. ?O CESO ~EPETITIVO DE PRODUCCION ·. 

PRODUCTO 
TERMINADO 

CONSUMIDOR 
INMEDIATO 

En una industria de proceso repetitivo, el producto se pro~ 
ceas en lotes, cúyas características, a diferencia del intermi­
tente, son del mismo producto. ~ste ~ipo de proceso puede im 
pl1car gran variedad de operaciones', pé-ro ·debido a la naturale::­
ra de los materiales, el flujo de ellos no puede ser controlado 
rf~1damente como en una empresa de proceso contínuo. . El pro­
ducto se mueve a traves de cantidades específicas o lotes, dón­
~r cada elemento de el sigue sucesivamente a través de las mis­
cas operaciones que el elemento previo. 

Si los lotes de los mismos o similares elementos siguen uno 
o otro con la misma regularidad, la situación se torna analoga 
n la del tipo de industria de proceso continuo, excepto que el 
rroceso de producción rara vez dura· 24 horas de trabajo conti-­
nuo • 

Actualmente, este tipo de industrias se utiliza para manu-­
foctu:as diferentes, tales como teléfonos, bulbos, automóviles, 
telev1sores, ~ractores, refrigeradores, zapatos, etc., o sea -
(URl~uier art1culo que requiera del ensamble de sus partes. 

"ATERIA PRIMA 
IIA" 

~A~ERIA PRIMA 
11811 

~I.TERJA PRIMA 
u e,, 

OPERACIONES 

,33 
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Aunque el papeleo es menor, la línea es muy sensible al rom 
pimiento, debido a una caída de materiales o de mano de obra. 

PRODUCCION INTERMITENTE 

En una industria de proceso intermitente, se procesan los-­
productos cuando ·tipos di'fe'rentes 'han sido solicitados u ordena 
dos por el consumidor, por lo que también se le denomina ~ndus~ 
tria de trabajo por lotes. 

Mediante este proceso, un pequeño lote puede ser ordenado -
de acuerdo con las especificaciones del consumidor, pudiéndose 
dar el caso que nunca vuelva a ser requerido, por lo que este -
tipo de industrias deberá tener gran flexibilidad en sus opera­
ciones. 

La industria intermitente trata con pequeños volúmenes de -
productos, y en la medida que el consumidor incremente la deman 
da de su producto, la compañía tiende a producir en masa, ha--~ 
ciéndolo en forma definitiva o en forma eventual. 

>-----

MATERIA PRIMA PROCESO SEGUN 
ESPECIFICACIONES 

CONSUMIDOR 

PROCESO DE 
ABASTECIMIENTO 

El taller es del tipo de operación intermitente. El depa~ 
tamento o centro de tr~bajo está organizado alrededor de tipos 
particulares de máquinas para muchos propósitos, o sea del tipo 
universal, en las que se puede ejecutar cualquier función espe-
cífica. Dichos centros de trabajos individuales existen para 
taladrar, mandrilar, cortar, punzonar, troquelar, etc .• 

Como consecuen~ia de la profusión de estos talleres o depar 
tamentos, el control y la planeoción del trabajo es agobiante~­
La expedición de ordenes, programas y operaciones en las maqui~· 
nas, normalmente se realiza por modelos matemáticos de secuen-­
ciación estudiados por la investigación de operaciones. Pero 
debido al cambio frecuente en la secuencia de operaciones se 
complica el control y provoca un papeleo, registros, etc. de vo 
lumen alto, que están ligados al costo y a la capacidad produc~ 
ti va. 

PROCESO COMBINADO DE PRODUCC!Oll 

En éste, se presenta una combinación de los ·tres ·an'teriores, 
donde algunos d-epartamentos de la empresa. desarrollan dichas ac 
tividades específicas que realizan en el producto o en alguno ~ 
de sus elementos, 
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l. 7. FUNCIONES ADMINISTRATIVAS 

Las .actividades administrativas tienen sentido sólo si la 
organización está en estado dinámico cuando está transformando 
recurs~_s.· en productos o servicios. 

La empresa puede ser vista como un organismo-un sistema di­
námico que requiere administración de sus .subsistemas para 
transformar recursos. Dado este concepto, surgen las siguien-
tes preguntas: 

l. ¿Cuales; son los recursos de la empresa? 

2. ¿Cual es la naturaleza del organismo que ejecuta el proceso 
de transformación? 

3. ¿Cual es la naturaleza del proceso administrativo? 

4. ¿Cómo deberá ser administrado este organismo que regula la 
creación de productos o servicios? 

Qye se pueden explicar de la siguiente manera: 

l. Los recursos de la empresa incluyen inform3ción, materiales; 
capital, mano de obra, maquinaria y facilidades. Estos sor 
transformados en productos. Bajo el concepto del sistema 
dinámico de la empresa, estos recursos son vistos como flu-
yendo a través del sistema de transformación~ De ahí que 
los subsistemas de la empresa puedan se• construidos como -
redes de flujo; entonces, se tendrán redes de flujo de mat~ 
riales, de mano de obra, de flujo de dinero y facilidades, 

ry redes de flujo de maquinaria. Con objeto de que estos -
sistemas funcionen efectivamente, es necesario diseñar un -
sistema de flujos de información que integren los otros si~ 
temas y que sirva como centro nervioso para integrar la em­
presa. 

2. El vehículo a través del cual los recursos son transfor~a-­
dos en prbductos, es la organización. Porque esta compues , 
ta de gente, el administrador esta comprometido con el me-= , 
dio ambiente y la interacción de la gente con la estructura,· 
así como con su propia estructura. 

3. La transformación de redes de recursos en productos o servi 
cios a trav~s del vehículo ¿e una organización dinámica pue ~ 
de ser explicada en términos de un sistema que conjunte a - 1 

la organización y administración. 

Entonces, también se puede definir a la organización como -
un sistema o conjuntos de subsistemas cuya interacción de-­
terminan so supervivencia. 

¿Qué-es un Sistema? 
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d a activi-d elementos forman o un 
Un sistema es un conjunto e rocesar procurando una o 

da d un proced~miento o un esquemabarepdatos yio energía y/o ma-
, es por operar so - 1 ía -

Varias metas c_omun . "nformacion y o energ 
teria en un t~empo dado para ootener ~ 

y/o materia. 
- un poco esta definí--. 

Algunos casos específicos, 

ción abstracta. 

ilustraran , 

- ·nas Y Un grupo de gente, maqu1 . -
Un sistema de manufacturaÍ tos) trabajan para produc1r -

facilidades (un_c~njunto ded~c~~=n(buscar una meta ccmún): ope-
número espec~f1cO de pro d to listas de mater1ales, 

un "f" · 0 nes del pro uc • -
rando bajo espec1 1CaC1 . eléctrica convertida en mee~ 
programas, subensambles y potenc1~ y energía) para obtener los 
nica (operando sobre da~~s, mate~1f~cada en la fech~ deseada por 

1 · formac1on espec1 1 ) 
productos Y a 1 n teria en un tiempo dado • 
los clientes (para obtener ma 

. .- ara la administración. ~n gr~ 
Un sistema de 1nformac1on p 1 y equ1"po de procesam1ento 

· t de manua es -
po de gente, un con]un o . t s) seleccionan, almac~nan, pr~ 

( nJ·untO de eLemen O · 'f a re de datos un co . sobre datos y mater1a par _ 
cesan y actuali~an datos (oper~:a de decisiones (buscar una me­
ducir la incert1dumbre en lía t ·- a los administradores en el 

d · in ormac1on · ta común) para pro uc 1 r d 
1 1 ~so más eficientemente pos~ 

e ellos puedan ar e e , 
~~:m~;r~~u~~r información en un tiempo dado). 

l. 

2. 

3. 

... 

estratégicas de un ~istema? 
¿Cuáles son las partes 

d e s~ ~utua dependencia? 
¿Cual es la naturaleza 

¿Cuales 
gan las 
den? 

el sistema que li--
son los procesos principales en a cada o_r 

f "l"dades ajust~das partes juntas y sus ac1 1 

· · 1 s siste~as? 
¿Cuales son las metas que pers1guen, o 

tas roducen lü estructura pa-
Las respuestas a estas pr~gu~ 

1 
porganización de sistemas. 

ra el acercamiento a una teor a ed ~o conceptual simple de los 
La figura siguiente presenta un ~o ~tura y el proceso por el 
principales elementos de esta es ru 
cual está integrada. 



El 
indivfduo 

organización 

Factores del proceso de integración de información 

INTEGRACION DE LAS FUNCIONES ADMINISTP~TIVAS BASICAS 

La actividad relevante del d · · oresa el medio ambiente con la m1nl1strador es crear con la e~ . • e cua se 1 e facil't 1 -
n1ento de sus objetivos p h 1 e e cumpl1--
mea el trabajo de sus s~bord'ar: acerlo, el ~dministrador pla­
selecciona y entrena empl dlna os y sus prop1as actividades, -

. ea os para sus oper · d organ1za el trabaJ·o y 1 . · ac1ones e apoyo _ as tareas 1nterrel · d ' 
tralajo y controla los result a~1ona as. Dirige el 
ejecución del plan. ados para med 1 r el alcance de la -

Hay muchas formas d e nombrar las funciones d · · ~ero resumi,rse como =Planeación di .:. . a m1n1strativas, . -r-ecelen, eJ-ecución, control y 
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ciclos repetitivos continuos de retroalimentació~! que pueden -

describirse como: 

PLANEACION 
1. Establecimiento de objetivos por los administradores 

2. Percepción de oportunidades, problemas y. al.ternativas q!J~.­
rodean la ejecución del objetivo. 

). Diagnóstico de oportunidades, análisis de objetivos y sele~ 
ción del curso de acción 

4. Diseño de un programa de acción para alcanzar los objetivos 

DIRECCION 
5. Dirigir, en la organización necesaria, las acciones requerí 

das para cumplir el programa, incluyendo la com~nicación y-
motivación de los subordinados 

EJECUCION 
6. Supervisión del pÍan de acc1on a través de la organización 

cuyas tareas interrelacionadas están definidas y comprendi-

das 

CONTROL 
7. Observación y medida de la ejecución contra los estándares 

para alcanzar el plan, y correcc{ón de las desviaciones 

efectuadas, si es necesario 

8. Observar la tendencia significativa con la gestión adminis­
trativa o sin ella, de tal modo que las metas y programas -
puedan ser modificados cuando sea necesario 

RETROALIMENTACION 

9. Los ciclos repetitivos de información concernientes a los -
planes, acciones y progreso, a diferentes estados del proce 
so administrativo, asegurándose de que los programas sean~ 
cumplidos p~ra alcanzar los objetivos 

(Ver Fig. 1.9). 
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re 
tro­
ali­
men-

ta 
dos 

Fig. 1.9. 

PLANEACION 

Integración de nlaneación V 1 
~ oL.. .f.Q!l__t_!:Q_ 

Es la función administrativa bás~ca · 
d~ a integrar d~mensiones de tiempo ~f Y_pers~st~nte, que tien 
tlvos. • unc1ones, n1veles y obje~ 

La siguiente tabla muestra esa . lntegracion: 
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Clasificación 
Planeación Planeac1Ón a Planeacion a 
estratégica mediano plazo corto plazo 

-

-----.:----.... ----~~--: 
Tiempo Largo plazo Mediano plazo Corto p_H¡~-:~ 

~-----~----- . 
Función Comerciali- - ---Tnven--t-a-ri-a-&- Inventa~-

zacion Fuerza de 
Fuerza de trabajo --

trabajo 
-----

- ------- ---
Nivel Empre-s·a-- Dirección Gerencia ---

operl!_tiva_ ----------

Objetivos Consolida-- Producto 
Capit-al--ción nuevo 

Elemento Estrategia Política Procedimiento 

Planeación estratégica. Es el proceso de determinación de 
los objetivos principales de una organización y de las políti-­
cas y estrategias~ue deberán gobernar la adquisición, uso y 
disposición de recursos para alcanzar dichos objetivos. 

Planeación a mediano pla¿o. Generalmente de cinco años de 
duración, procede con base en los objetivos, políticas y estra­
teg~as establecidas en la Planeación estratégica. La planea-­
c~ón a mediano plazo puede tener sus objetivos, subpolíti~as y 
subestrategias propias y deben ser definidos con más detalla. 

Planeación a corto plazo. Usualmente para un año o menos, 
controla detalles y está soportada por programas del tipo de 
lob que normalmente se encuentran en el presupuesto anual, pla-
nes de compras, programas de producción, etc.. G~neralmente, 
los planes de comercialización y distribución incluyen cuotas -
de ventas, presupuestos de distribución y costos estimados de -
ver.tas. 

ORGANIZACION 

La ~rganización requiere de administradores porque es el m! 
todo por el cual se obtiene la acción del grupo operativo. 

Una estructura ~e funciones deberá ser designada y manteni­
da en orden por gente que trabaja al mismo tiempo para cubrir -
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los planes y alcanzar los objetivos. 

La organización, como proceso administrativo s d" · 
sí misma ha · 1 • e 1r1ge a -

c1a a e~tructura del sistema para ejecutar coord 1·_ 
nar y delegar autor1dad. • 

La estructura prevista para la función de · 
dades, opera en la empresa organ1zar facili-como un sistema: 

Metas 
y 

objetivos 

Registrados en 
Ejec.utado por 

Comunicaciones 
Mediciones 
Toma de decisiones 

El vehículo de la estruc 
tur~ de la organización­
deslgnado para el proce­
so de organizar 

CONTROL 

Ligados por 

Partes del sistema 

El individuo 
La organización formal 
La organización informal 
El estilo de dirección 
El medio ambiente 

Compuesto de 

El control es un proceso básico y esencialmente 
El procP.so fundamental consiste en: persistente. 

a) Estándares de ejecución . 

b) Medir la ejecución a través de los estándares 
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e) Corregir las desviaciones en estándares y planes 

El control es multidimencional y debe ser dirigido para me­
dir el progreso y modificar la planeación estratégica para al-~ 
canzar los propósitos y estrateg1as mas importantes, así como­
los objetivos de la organización, lo cual es ejecutado por la - · 
alta gerencia. 

El segundo nivel es el control administrativo, que es desia 
nado para medir la ejecución en el uso eficiente de los recur-­
sos que deberán cumplir los objetivos de la organi~acion._ El 
tercer nivel, o control operacional, asegura que las tareas op~ 
racionales son ejecutadas con eficiencia. 

1.9. UN SISTEMA DE ORGANIZACION Y ADMINISTRACION 

Mediante un modelo conceptual se puede entender cómo mane-­
jar la transformación de flujos de recursos a través de la org~ 
nización por medio del acceso a los sistemas. 

Las funciones de la administración están entrelaradas e in­
terrelacionadas, la ejecución de una no cesa cuando la siguien­
te se inicia, planificar está implicado en la tarea de organi-­
zar; el control es ejecutado en la tarea de apoyo. La teoría 
de decisones se aplica en la función de organizar, y los siste­
mas de información administrativa son usados en todas las fun-­
ciones y disciplinas. Cada función y técnica afecta a todas -
las otras, están íntimamente interrelaciona~as en un sistema 
que da forma al componente principal del sistema administrativo 
(Fig. 1.10). 
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Fig. 1.10. ANATOMIA DE LA INFORMACION ADMINISTRATIVA 
Funciones administrativas 

Información 

Naturaleza 
de 

los datos: 
Social 
Político 
Económico 

''Da tos compe 
titivos: -

Ejecución 
pasada 
Actividad 
presente 
Planes 
futuros 

Datos inter 
nos: -

Cuantita­
tivos fi­
nancieros 
Cuantita­
t;vos ff­
sicos 
No cuanti 
tativos-

Flujos 
Mano de 

obra Materiales 

Información 

Datos no f1 
nancieros:-

Mercados 
Manufactu 
ras -
Investiga 
ción y de 
sarroll o-­
Personal 

Datos finan 
cieros: 

Maquinaria y 
facilidades 

Mercados 
Manufactu 
ra 
Investiga 
ci6n y de 
sarrollo­
Personal 

Características de un sistema de informació; 

Información de p¡aneación 

1- Trasciende la línea cional organiz~ 
Muestra tendencias cubre 
la ~ ' rgos per1odos de tiempo 

2-

3- No r~quiere datos financie-­
ros 1mportantes 

4-

5-

Carencia de detalles minucio 
sos -
Orientado hacia el futuro 

Información de control 

1- Sigue las líneas de la or 
ganización 
C~bre períodos cortos de 
t1empo 

2-

3- N~ requiere datos finan-­
C1eros importantes 

4- Muy dPt~llados 

5- Orientado al pasado 

Fuente: D. Ronild David "Management- I H ' nformation Crisis" 
arvard Business Review Vol. 39 No. 5, 

e_ ¡, ) -
.r./.,0 fJ -. 
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1.10. NATURALEZA CRITICA DE LA JNFORMACION 

Para controlar en forma eficiente el proceso dinámico de la 
empresa, la dirección debe tener información intangible acerca 
de cómo pueden actuar, esta información debe ser precisa, actu~ 
lizada y organizada para satisfacer sus necesidades. 

Para asegurar oportun1dad en la ejecución de los objetivos, 
la información debe ser acumulada tal como está siendo generada 
para prevenir el retraso mínimo de tiempo entre cualquier ocu-­
rrencia en los procesos de la empresa y ld respuesta de los co~ 
troles del sistema. El valor de la información es extremada-­
mente perecedero y está directamente relacionado con el tiempo 
en que es requerida para tomar decisiones inmediatas, evaluar -
alternativas, anticipar problemas y medir resultados que guíen 
y controlen el proceso dinámico de la empresa. 

El concepto de cómo un sistema de información opera en el -
contexto del sistema total de la organización está representado 

en la Fig. 1.11. 

~~-::t---;G~r,..c. 

-:; ; ' ' '1 ~¡ -:- "', ~- !:) ;> '-

., 

E?rx~-I ::-h""c~! ~ .l• 

~CL ·~r~¡::.·: 

' - ::: -: -_ • ~l ;. 
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1 

Planeación de Información 
información 

Sensor 

Control a tra­
vés de repor-- ~ 
tes administra 
tivos -

Información pa 

"" 1 
1 
1 
1 
1 
1 

administrativa 1 ra planeaci6n-
1-> -- -·-y control 

., 

r­

' 1 

1 
1 
1 
1 

::1 

Recursos: 
Mano de obra 
Dinero 
Materiales 
Maquinaria y 
facilidades 

,. 
1 

L 

...., 

r 
D 
1 

La organiza---
ción dentro -
del proceso de 
transformación 

1 
1 

_J 

Decisiones 

Producto 
--:a: o 

servicio 

~~~:. __ _ 
-Grupo de pla '- -

neación -
An~lisis y-"-­

control 

_i 

Fig. 1.11. 

----4--
___ Banco de 

datos 

----

Flujo de información 
Flujo ffsico 

Un sistema de información administrativa 
para planeación y control. 

La información que fluye a travé d 1 · 
ción, está integrada por otros cuatr~ fe .slstema de informa--­
ro, mano de obra materl"ales . _luJos de recursos (dine-
~ . • , maqu1nar1a y facil"d d 

ven un s1stema de planeación y t 1 1 a es) que pr~ 
ción. con ro para toda la organiza---

El propósito del sistema d · · a m1n1strativo es desarrollar pro­
gramas para alcanzar los ob" t" 
plantar los r J~ lVO~! organizar planes para im---
y solución apl~:r;~::l~m;: qeJecuclon controla~a de las acciones 

ue ocurren a traves del desarrollo 
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1 
J 
1 ,., 
1 
1 
1 
1 

1 

de los planes y programas. 

Información y planeación 

Planear es la más básica de todas las funciones administra­
tivas, implica la selección de objetivos, organizaciones y de-­
partamentos así como la determinación de los medios para alcan­
zar dichos objetivos, que generalmente implican los siguientes· 
pasos: 

1. Establecimiento de objetivos para toda la organización y e~ 
da una de sus unidades 

2. Localizar y desarrollar los prerrequisitos para planeacion, 
tales como hechos, datos e inforoación que permitan prever 
aspectos críticos que guíen en la preparación de alternati­
vas 

3. Determinar los cursos de acción, bajo esas alternativas, p~ 
ra alcanzar los objetivos 

4. Evaluar los cursos de acción 

5. Seleccionar lo~ cursos de acción que mejor conduzcan al lo­
gro de los objetivos en términos de criterios de planeación 

Es evidente que el segundo paso en el proceso de planeacion 
y los siguientes, dependen de la disponibilidad y utilización 
de la información crítica para planeación. Esto es difícil 
porque el administrador ensaya y desarrolla cualquiera de los -
tipos principales de los planes por función, nivel, propósito o 
elementos de tiempo, sin condensar las premisas necesarias para 
planear, que permitan la adecuada evaluación de .los cursos al-­
ternativos de acción que ejecutan el plan. 

Las necesidades de información Para planeación de una org~ 
nización, pueden ser clasificadas dentro de tres tipos princip~ 
les: 

a) Medio ambiente 

b) Competitivos 

e) Internos 

Información y ~rganización 
--------~~=-~~ 

La estructura de la organización y las neces1dades de infor 
mación están inextricablemente interrelacionadas. Haciendo = 
una analogía entre una organización y el cuerpo humano, la es-­
tructura de la organización puede ser comparada con la anatomía 
~umana y -la información con el sistema nervioso. En la Fig. --

.12, cada entidad de la organización es vista como un siste~a 
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de info ·~ . rmac1on con sus componentes !1 da •. ~Cada U'llO está conectado 
orm~c1on y ~omanicación y cada 

conv1erte en p~to de decisión. 

de entrada, procesador y sa­
a o~ros mediante canales de in­
ent1dad de la organización se -

La información también afecta a 1 . ·~ 
ra ~n que son diseñados los S1Stemas : o:g:n1zac~~n por la mane 
deb1eran estar ae acuerdo 1 e 1n ormac1on. Estos 
Y 1 d 1 -~ con a estructura de 1 . . 

a e egac1on de autoridad con la -~ a organ1zac1ón 
do cada unidad d2 la organi ·~ compan1a. Solamente cuan-
y su contribució~ a la emprzac1o~ ha establecido sus objetivos 
y redefinidas. Esto S1·g .fe~a, as metas debieran ser medidas 
d. - n1 1ca que la org · -~ 

1Senada alreded'0r de los fl . . an1zac1on debiera ser 
factores de info,rmación esco~i~: d~ 1nformación y que aquéllos 
control. Frecuentemente 1 eJecutara la planeación y el --
eJ· -~ a estructura de la . . ecuc1on de repo~tes no e . .d organ1zac1ón y la 
mas de información no pued~~nc1 :· En estos casos los siste--
y resultados de la operación.ver aderamente reflejar los planes 

r---,.¡ Entrada 

Proceso 

Salida 

Fig. 1.12. 

Sistema 

Flujo de auto 
ridad 

Flujo de in-­
formación 

Organización de un sistema de información 
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Información y c~ntrol 

Si se acepta que la definición de control es: 

a) Conjuntos de estándares de ejecución 

b) Medida de la ejecución ~s el estándar 

e) Corrección de las desviaciones 

entonces, por definición, el proceso de control no pu~de ser 
eJecutado sin información. Los estándares de ejecución son 
una parte de un buen plan y de aquí que la determinación de los 
estándares, al igual que otros aspectos del proceso de planea-­
ción, dependan, para ser obtenidos, de 1nformación importante. 
Es obvio que la ejecución vs los estándares no pueda s~r medida 
solamente por algún tipo de comunicación, reporte o información 
sobre la ejecución actual, ya que se puede suplir por el con--­
trol individual. 

La información requerida para la ejecuc1on del contro-l es 
diferente en tipos y características a la información necesaria 
para planeación, ya que ésta, estructura el futuro; ei control 
se basa mas en el pasado inmediato y las tendencias específicas. 
Generalmente la información de control puede ser clasificada en 
los siguientes tipos: 

l. COMERCIALIZACION. Información concerniente al progreso de 
los planes de ventas por cuotas, territorios, precios y la 
fuerza de ventas. 

En otras palabras, la información que básicamente requiere 
el área ~e comercialización es aquella que permite comparar 
las ventas efectuadas contra el pronóstico de ventas. En 
adición, la información para control puede ser obtenida de 
mercadotecnia, tales como la aceptación del producto, publi 
cidad, investigación de mercados y costos de distribución.-

2. MANUFACTURA. Información de control que mide la ejecuc1on 
vs el plan financiero de manufactura, control de calidad y 
cantidad de trabajo directo, tiempo extra, inventarios, es­
tado y avance de los programas de producción, etc. 

3. PERSONAL 

4. FINANCIERO 

5. INVESTICACION, DESARROLLO E INCENIERIA 

Información y administración 

Las funciones de planeación, organización y control est&n -
inextricablemente ligadas por funciones y por formar pa~te de -
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sistemas de informac1ón comunes. Estas caracterist1cas del sis 
tema, inte~ración y liga se presentan en la Fig. 1.13. 

-t.. 

I n f o,nn a e i ó n de 
pl.aneaci ón 
E~XllE RNA 

IK!rNA 

Planeii!ción 

Conju¡¡¡to de 
objetiivos 
Premisas de 
planeadón 
Alternii!tivas 
de cur$OS de 
acción 
Eval ua~i,ón -
de 1 os c;:ur-­
sos de acción 
De e i s irmn,es 

Fig. 1'.13. 

Operación 

Implanta­
ción del 

plan 
"V 

--
Información de 

Control 

Comercializa--
ción 
Operaci 6n 
Manufactura 
Finanzas 
Personal 
Otros 

Control 

Conjunto de es 
tándares de --
ejecución 
Medida de la -
ejecución 
Corrección de 
1 as desviacio-
nes 

Retroalimentación a través del 
progreso del plan ~ 

Información y administración 

La Fig. 1.~4 muestra una integración de susbsistemas. El 
sistema de p[~eación recibe las premisas de planeación y obje­
tivos c~n los c~ales produce los planes administrativos, que -
los rec1be e[ s1stema operativo y los usa como prerrequisitos -
para la organñzación que hace esfuerzos para alcanzarlos. La 
información bisica obtenid~ a través del sistema operativo le -
servirá de en~~ada al sistema de control. La retroalimentación 
s~ produce en ttodos lo• niveles del sistema. 
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>P 1 

... 

~ 

" Planes Entrada Sistema de 

Dremisas 
planeación Estrategias 

de pl~ ---.. Proceso de ~ Programas 
neación planeación Presupuestos 

Polfticas 
etc. 

Retroalime~tación 
··¡; 

Entrada Sistema Salida 
operativo Ejecu-

r-:' 
Planes -:;:1 _Ordenes, ~ ción -

instruc-- vs- plan -
cienes, -
especifi- G 

caciones, . etc . 
- -- ' --

Retroalimentación , 
l 

Entrada Sistema Información 
de control Correccio--

Informa Medida de nes y des--
¡--;o ción de r---, 1 a ejecu--~ viaciones -

control ción al plan 

' 
Proveer i!!. -
formación 
de control 

Retroalimentación ¡, 

Fig. 1.14. Flujo de información en el proceso 
administrativo. 

Procedimientos administrativos integrados 

Toda empresa está enfocada a resolver problemas de produc-­
ción, servicios'municipales, del gobierno federal, militares o 
de cualquier otra naturaleza. La caracter[stica comGn de es-­
tas instituciones es que tienden a minimizar sus problema~, de­
sarrollando sistemas operacionales que los gu[an al logro de 

1 
sus metas. 
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La Fig. 1.15 describe la funció d 1 .. 
su vinculación con los sistemas de nla e os adm1n1stradores y -empresa. 

·.-

6 

Los sistemas de 
información y -
operación encie 
rran a 1 a empri' 
sa en un todo -

5 

La información 
es localizada­
para ser proce­
sada y disemina 
da por un siste 
m a 

1 

Una empresa es un 
proceso de resol- t------­

ver problemas 

4 
1 

A quienes-toman -
decisiones se les 
proveé de infórma 

2 

los problemas son 
identificados y _ 
seleccionados pa­
ra su solución -
por los adminis-­
tradores 

3 

Los administrado­
res organizan y _ 
desarrollan siste 
m~s con el prop6:­
Slto de asignar _ 
los problemas a _ 
quienes les den _ 
solución o tomen 
decisiones 

._ _____________ ~ ción para planear 
resolver y tomar ~----------~ 
decisfones 

Fig. 1.15. 
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LOS sistemas administrativos que soportan la estructura de 
Ja 

0
rganizac1ón, son def1nidas en la empresa a través de la 

·Guía de Operación", 'Guía General de Operación" o ''Procedimien 
tos administrativos' o cualquier otro nombre que relacione las­
funciones administrativas y el flujo de información, el flujo 
de a~toridad y los objetivos de cada uno de los elementos que -

forman la estructura de la organización. 
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(1 
ESTRUCTURA DE INFORMACION ADMINISTRATIVA PARA PLANEACION y CONTROL 

MEDIOS PARA 
IDENTIDAD ACTIVIDADES CARACTERISTICAS TIEMPO INFOR MAC ION OBTENER ESA OBJETIVOS ---------- -------------- ------ ----------- -------->RGANIZACIONAL INFOR MAC ION ·------------ ----------

Conjunto de Ob- Impredecibles Estudios de apoyo Informes espe- Metas 
jetivos Variables ciales 

.a Empresa a nivel Orientados a nivel Irregular Situaci6n Externa 
Simulaci6n 

PoHticas 
Direcci6n Determinar los de apoyo 

recursos a ser Perspectivas exte!: Informes de ejecE_ Investigaci6n sin Restriociones 
empleados ci6n interna Restricciones 

<0 nas 

-----------------~---------------------------------------------------------------------------------------------------
i 

l __ Sefialar el puesto 
asegurando rec~ 
sos a las tareas 

Crear reglas 
Medir la ejecuci6n 
Efectuar el control 

Estilo personal· 
Cambio organiza­
cional 

Muchos reportes 
regulares 

Variedad de for­
matos 

Investigaci6n re! 
tringida 

Decisia>mes 
Direcdón Per 
sonal 

Proced·imien­
tos 

a Empresa a nivel 
Gerencia . 

Orientado a la li­
nea 

Juicioso 
Perspectivas inter­
nas 

Rrtmicos 
Trimestral 
Mensual 
Semanal 

srntesis 

Excepciones 

-----------------------------------------------------------------------------------------------------------~--------

Uso de recursos Eventos exter- Formal 
pervisores Estable Procedimientos para llevar a C! L6gica Tiempo nos· 

fijos Acciones bo las tareas de Predecible Real Complejo pleados acuerdo con las Prescrito Actividades 
Concreto 

reglas 

·--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
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PUBLICIDAD Y PROMOCION 

3. 1. OBJETIVOS DE LAS GERENCIAS DE LA DIRECCION COl-IERCIAL 

!1ERCADOTECNIA 

Realizar estudios de mercado correlacionados con los facto­
res que afectan el comportamiento de la demanda potencial, 
para determinar los planes de ventas, ajustándolos al desa­
rrollo natural de la empresa, y con base en ellos, estudiar 
las limitaciones de producción y disponibilidad de recursos 
humanos y financieros para establecer planes alternativos.-

DISTRIBUCION 

Proporcionar el apoyo necesario a la función de ventas, pro 
gramando la producción de las plantas, elaborando procedí-~ 
mientas que faciliten los tramites internos del flujo de 
productos, así como proporcionar datos estadísticos que es­
tablezcan bases para nego~iar con la red de distribución. 

PUBLICIDAD Y PROhOCION 

Incrementar la demanda de lo!f::Productos de la empresa, me-­
diante el uso de medios public~tarios y recursos promociona 
les, que permitan comunicar ade-cuadamente los beneficios -
que le proporcionan al consumidor los productos y servicios 
de la empresa y su red de distribución. 

VENTAS 

Lograr la colocación de los productos de la empresa en el -
mercado, a través de la red de distribución, en función de 
los objetivos y políticas fijadas por la dirección comer--­
cial. 

REFACCIONES 

Proporcionar el respaldo necesario a los productos d~ la ~~ 
presa, para su eficiente y econ~mica con•~rvaci&n en ~1 m~r 
cado, en función de la di•;pontbilidad ,¡d,•cuada, oporlun.~ y 
a precios compctitivnh de refacctoncs. 

i"> 
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SERVICIOS 

Asistir a la red de distribución en materia de servicio y -
capacitación de su personal, para mantener la máxima satis­
facción del cliente, a través de un respaldo adecuado del -
producto. 

3.2.fUNCIONES DE LA DIRECCION COMERCIAL 

MERCADOTECNIA 

DISTRIBUCION 

Establecer políticas, estrategias y logística 
frente al mercado actual y potencial. 

Establecer políticas de exportación, ---.-

Elaborar pronósticos de especificaciones y pre­
cios competitivos. 

Formular ~bjetivós a las investigaciones que de 
terminan tendencias y penetración en el mercado. 

Elaborar procedimientos para registro de datos 
e interpretación de resultados, 

Determinar desviaciones a los planes propuestos, 
y proponer alternativas para el logro de los ob 
jetivos. 

Proponer cámbios de inovaciones al producto, de 
acuerdo con las preferencias y necesidades del 
mercado. 

Asesorar en materia de desarrollo, estrategias 
y planeación del mercado a todas las áreas de -
la empresa. 

~ '- . ,_-

Emitir recomendaciones sobre el pronósti~o-de 
ventas. 

Asignar los productos a la red de distribución. 

Asesorar en programación de producción. 

Vigilar la suficiente y constante existencia de 
productos en función del pronóstico de ventas a 
corto plazo, promoviendo lo necesario a fin de 
prever su cumplimiento. 

Desarrollar redes de distribución de los produ~ 
tos de la empresa y ubicar nuevos distribuido-­
res. 
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Establecer la comunicac~ón c~n la 
buciór. para definir estrateg~as Y 
quejas ~ue se susciten. 

red de distr.!_ 
atender las -

PUBLICIDAD Y PROMOCION 

VENTAS 

Desarrollar, recomendar y administrar.las ~olí­
ticas y programas que incrementen el 1nteres 
del consumidor hacia los productos de la empre­
sa. 

Revisar, aprobar y recomendar modific~c~one~ s~ 
bre los presupuestos y programas publ1c1tar1os. 

Conducir estudios para evaluar la eficienc~a de, 
la publicidad y promociones de ventas real1za-­
das a los productos de la empresa, ~ep~rtando·­
desviaciones y hac{endo las recomendac1ones pe~ 
tin~ntes .• 

1. ~ }, 

Comunicar a la red de distribución el plan gen~ 
ral de ventas y los· objetivos de la empresa pa­
ra coordinar los planes particulares con los g~ 
nerales de la empresa. -

Colaborar con la obtención de lós pronósticos·­
anuales y mensuales de ventas. _:_ .. --·-- _,_ .. ~-

Realizar y elaborar los programas de acción en­
caminados a .lograr los- objetivos de ventas. 

Coordinar los elementos materiales y humanos 
con las gerencias de la dirección comercial, a 
fin de cumplir las metas y progr~mas de ventas, 
recomendando las acciones a segu1r por atrasos 
o -desviaciones. 

3.3.EL PRONOSTICO Y LA ORGANIZACION· 

El ciclo de actividades de una empresa industrial puede re­
sumirse en tres grupos funcionales (Fig. 3.1.) 
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Fig. 3.1. 

FINANZAS 

~e o 
1 o 

PRODUCCION 0/Y 
OPERACION 

Ciclo de actividades influidas pGr el medio 
ambiente. 

3.1. ¿Qué es 1-a comercialización? 

S~ pued~ d~finir como el conjunto de actividades necesa­
raas e 1ne1dentales para ocasionar interrelaciones de in 
tercambio: Dichas actividades pueden ser propias de -
los n~g~cacs o de los consumidores, los cuales influyen 
Y mod1f1can directamente el proceso. El intercambio es 
el ~e~tro de la#comercialización. Comprar y vender son 
actavadades comunmente asociadas con el intercambio aun 
q~e existes otras muchas funciones y eventos que lo,faci 
l1tan Y están incluidas en el concepto de comercializa-~ 
cHin. 
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La comercialazacion es multidisciplinaria 

Visto como una parte del total de la organización social, -
la comercialización toma una vasta dimensión (Fig. 3.2). 

----~-e·-~ 

Los sistemas y actividades de la comercialización están -im->­
plícitbs en la respuesta a un sistema social y económico. Este 
carácter, preciso de la comercialización, difiere da una socie­
dad a otra y puede ser perLibido a través de la variedad de ni­
veles de desarrollo socioeconómico, los cuale_s pueden ser obse_r 
vados de una ciudad a otra. · < .¡ ~-

En las bases de la organización, las decisiones de producir 
están fuertemente influidas por las oportunidades del mercado. 
Las oport~nidades de la comercialización pon~~ bases para -
la producción·, que luego fluyen al mercado a tr-avés- de los re------~-~ 
cursos de los sistemas de comercialización. De este liicrd~iina ;. 
sociedad disfruta los productos y servicios de una economía. 

Para entender la comercialización, es necesar1o convenir en 
tomar conocimientos de su naturaleza y sus múltiples interrela­
ciones1 ya que la comercialización es multidisciplinaria. 

El carácter de la comercialización es social 

Los aspectos sociales del mercado adquieren importancia por 
que implican directamente personas o instituc-r-oneB en las que =-----­
las decisiones son tomadas directamente por la gente. La es-­
tructura social de un mercado se ve influida por interrelacio--
nes i o te rp e rs o na 1 es y de in ter grupos. La re sp u es t a---d.e_ 1 a .. g-en"' 
te al estímulo del mercado se analiza mejor en términos de fac­
tores demográficos, influencias psicológicas y las influencias 
generadas por la cultura y tradiciones de la sociedad. Eoton 
ces, cuando se dice que el mercado ~iene influencias sociales,­
significa que las disciplinas de sociología, sicología y antro­
pología cultural pueden ser utilizadas para comprender algunos 
de sus fenómenos. Esto no significa que todos los conocimien­
tos de dichas disciplinas, proporcionan toda la profundidad de­
seada. Por el contrario, uno debiera ser ecléctico para deter 
minar las contribuciones significativas para una comprensión = 
del mercadeo. 

Un estudiante aprende a aceptar las necesidades y deseos de 
un mercado como conocidos. En comercialización ésto no es 
aplicable; el material para for~alecer todos los-mercados y ac­
tividades de la comercialización, son las preferencias indi~i-­
duales. Las preferencias hechas en el mercado tienen determi­
nantes que no son únicamente económicas. 

Las variaciones y distorsiones en la demanda son respuestas, 
~de~á~- de otras que se pueden explicar a través de la conducta 
1 ~dlvadual y de grupo. El c1clo de la vida familiar dónde y 
como v · 1 ' . 1ve a gente, su tendencia a aceptar lo nuevo y la comple 
)a tecnolo- 1 - · ·- -gaa, as var1ac1ones en educac1on y ocupación y las -
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normas culturales, son algunos eJemplos de las influencias del 
mercado, no del dominio económico. Un examen de las influen-­
cias sociológicas relevantes de la comercialización, producen -
un conocimiento profundo de la conducta de los consumidores en 
el mercado del lugar. 

El carácter de la comercialización es económico 

Aunque las influencias económicas en la comercialización 
son varias, las mas importantes son: 1) El estatus económico de 
los consumidores, 2) La flexibilidad de la competencia que per­
mite o no la comercialización, y 3) La determinación de los pr~ 
cios. 

A nivel conceptual, muchas influencias en el mercado no son 
económicas. El estatus económico de las sociedades populares, 
es el factor que se torna deseable en la d~manda efectiva. 

Sin el ingreso y el gasto de dinero, Íos aspectos sociosic~ 
lógicos de una economía s~rían una mentira oculta. La renta -
del dinero permanece como una base fundamental para el funcion~ 
miento de las yariables sociales y como tal le da ímpetu para -
otras influencias del mercado. i 

Otras economías avanzadas tienen experiencias del alza del 
mercado en el ingreso del consumidor. 

Un aspecto importante en el presupuesto familiar, es la di­
versificación de mercancías permitido por el fomento del consu­
midor. Dado que el gasto de la familia es función del nivel -
de ingreso, la necesidad de consumo de mercancía es variable. -
Entonces, cuando los ingresos son relativamente mas altos que -
los gastos, disminuye una parte importante del presupuesto. El 
principal efecto de esta escena de bienestar del consumidor pa­
rece ser que declina la importancia del ingreso y por lo tanto 
se produce un alza importante de las variables sociosicológicas; 
así, el modelo de consumo no puede ser atribuido solamente a i~ 
fluencias económicas, pero el bienestar económico de los consu­
midores juega un papel dominante en el origen dado y real del -
comportamien~o de las influencias. 

En torno a la naturaleza de la competencia y precio, encon­
tramos compañías irritantemente rivales que toman ventas de 
unas y otras. Las decisiones individuales de la firma y las -
estrategias del mercado están influidas por las reacciones en -
la oferta del mercado rival y viceversa. En la esencia del i~ 
tercambio de transacciones residen las influe~cias de competen­
cia y precio. La comercialización tiene siempre respeto a las 
descripciones teóricas de los economistas sobre producción, co~ 
sumo y distribución de mercancías y servicios. Para este fin, 
la teoría económica contribuye a decir lo que se va a producir 
y cómo ~stos productos serán distribuidos en el mercado. La e~ 
mercialización y la economía participan de intereses comunes en 
el análisis de la competencia y los precios. A través de la -
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t rac 1on en las funciones de la economía son entendidas 
pene d ·' t · · n claramente las explicaciones acerca e qu1enes par 1c1pa • 
se conducen y cuál es el impacto sobre el mercado. 

El carácter de la comercialización es político Y ético 

más 
cómo 

El carácter político del mercado reposa en la naturaleza 1~ 
al de las actividades de mercado, las cuales.dependen del_pro­

~eso de intercambio. Ningún negocio, y part1cul~rmente s1 es­
, · teresado en el mercado, puede operar mucho s1n contacto -

ta 1n . . . , f · d t la estructura legal. La comerc1al1zac1on unc1ona en ro con . . 
1 1 de la estructura de la ley. Las dispos1c~one~ ega e~ son una 

d l as mas altamente formalizadas y compleJaS 1nfluenc1as sobre 
e . 1 . 

el comportamiento del mercado, regulando los prec1os, as ac~1-
vidades de la competencia, el grado de control del mercado eJe~ 
cido por industrias y firmas individuales, así como la n~tural~ 
za de las actividades promocionales; todo lo cual es des1gnado, 
para tener un impacto sobre las ventas de mercancías Y servi--­
cios. 

El aspecto ético de la comercialización tiene e~ impacto s~ 
til de la estructura legal. Sin embargo, esto esta estrecha-­
mente relacionado con el carácter político de la comercializa-­
ción, con frecuencia la alternativa al comportamiento é~i~o de 
los negocios está establecida en la ley. La ley y la et1ca, -
aunque idénticas en la libre interpretación, ponen los límites 
de operación para la comercialización. 

El carácter de la comercialización es tecnológico 

La tecnología moderna ha forjado muchos cambios en el hom-­
bre y ha tenido un profundo efecto sobre el sistema econom1co. 
Las bases para la producción diaria y los métodos de distribu-­
ción son los recursos de nuevas inversione~. los productos mej~ 
rados y las innovaciones de productos y ser~jcios. 

Como el estado de la tecnología moderna está considerado 
juntamente con el avance de los factores socíoeconómicos, su i~ 
fluencia está relacionada con los estándares de vida. Con las 
bastas implicaciones identificadas con la tecnología lo convie~ 
te aparentemente en aquéllo que, no solamente deberá cambiar la 
producción y ajustar el ingenio y habilidad de la tecnología, 
sino tamDién las presiones enormes que éstas ejercen sobre la -
estructura del sistema de la comercialización. 
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Fig. 3.2. 

( tt T E 
\ 

O E LA 

F 1 R M A 

El medio ambiente, fuerzas y actividades del 
mercadeo. 

FUENTE: Robert J, Holloway & Robert S, Hancock 
"Marbting in a changing envioronment" 
u.s.A., 1968 
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VP.LUACION 

Los riesgos en los negocios modernos son altos; lanzar un -
producto nuevo puede requerir la inversión de muchos millones -
de pesos y para el destino de un producto a la quiebra la cona~ 
cuencia puede ser mas que un retiro embarazoso del mercado. 

La inteligencia juega un importante papel en incrementa~ 
las utilidades de la firma, en una variedad de caminos. Inte­
grando programas, que pueden ser a~ustados de acuer~o co~ el ~~ 
nacimiento de la demanda. A traves del uso de la 1ntel1ge~c1a 1 

se corrigen presupuestos, mejoran los precios programados de 
acuerdo con la situación, las campañas de publicidad son más 
eficientes y los requerimientos de materiales son mas precisos.

1 \._ 

1. 5. DECISIONES BASICAS DEL MERCADEO 

Las decisiones básicas de fa comercialización son actualmen 
te las mismas de la empresa, o sea las que trascienden las 1!-~ 
neas de la organización. No solamente son las básicas, sino -
las mas difíciles. Una de las funciones básicas del merca~eo 
es: ¿Qué productos puede mi compañía ve~der? 

¡L - i 

En estos días de rápidos cambios tecnológicos, combinación 
y diversificación de programas, el problema es mis abrumador: 
¿Qué productos se podr!an vender?, ¿Qué hacer para que los i 
clientes lo quieran?, ¿Qué se podrá producir que se pueda ven-­
der y que se podrá vender que haya capacidad de producir?, ' ¿Si 
la empresa se ha establecido en el ramo de mercancías de consu­
mo, se deberá interesas o no en el mercado indistrial?. Lo~ 
administradores examinan muchas variables durante la decisión -
de procesar un producto. 

La investigación de mercados ha sido beneficiada por muchas 
disciplinas y ha desarrollado sus propias técnicas y procedi--­
mientos, los que han sido diseñados para encontrar las res~ues~ 
tas a los problemas de la administración. 

1 

J.6. EL PRONOSTICO DE VENTAS Y EL ANALISIS DE LA DEMANDA 

El análisis de la demanda tiene por objeto precisar y medir 
los factores determinantes de las ventas, y es útil para dos o~ 
jetivos de la gerencia: pronosticar las ventas e influir sobre 
el mercado. Se puede utilizar para evaluar la calidad d~ los 
vendedores y para fijar sus cuotas de ventas, también para ob,­
servar la evolución de la empresa respecto del mercado y ¿~ la 
competencia. Puede dar indicaciones para contemplar dinámica­
mente la acción de ventas, o sea para desarrollar -promoci'ones y 
esfuerzos de fomento del mercado (Fig. 3.3). 

l 7 • INVESTIGACION DE MERCADOS EN OPERACION 

La investigación del mercado está sirviendo conti~~am~nt~.a 
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todas las funciones del mismo. Este es un proceso de acumula­
c1on, análisis e interpretación de información para los ejecuti 
vos del área de comercialización. El diagrama 'Fases y flujo­
de información en investigación de mercados" se inicia con la -
formulación del problema y es completado con su solución e im-­
plantación de la decisión (Fig. 3.4). 

. 
'' 

,. 

~-~ --

84 

7-
e 
<.l 

"' ~ _, 
:! 
u 
11: ... 
::1! 
o 
<.l .,. 
"' e 
o _, 
o 
z 
u ... 

¡· ... 
~ ~ "' _, 

.... 
o 
<( 

•' 
o 

"' z 
Q 
a: 
o 
o 
u 
z 
o 
<.J 

"' ~ ... 
"' .... 
> 
~ 

1 

} 
' 

4!! 
o u ·~ 1 ~ ... ::;--.... u ~o~ o ,., .. 

• u z • ~~~~~ 1 ZJ>:lO 

o u • " 
0<11( o.c 

:Jg, "z. ~~~-~ 1 
;;>z,..2 

ll. Ir >IUE!VI~ >o z l :> ~!?~!~ 
,e~ 

W4uOC 

"' .... wuao.a. 1 "- ... 
:::::-- 1 ---===::::: 

<!E> ~ .. 
:>Ir 

>z:> .... 
2 

- --- ~ :::::- ~ .. e 1 .. .. 
o_. o o 00 •o 
"., .. .. .. !:! 1 

., .. Wl0 
Ir o .. o o .. u o 
! o~ Oll -.. C.J •• 

0 .. u., 
1 

•J- .... 
W"..J ¡r ... ... .. .. .... 
o .J .. wo ~2 

, .. 
I&JIII ITO 

:ru OIU 1 ~U!-:::--, 
1 

<1> . 
-!2 -'o ...- 1 ~ - z " .... !! .. -- 1 o! - .. o 
.,> ou u o o u ~~.J~ 
.,..,O:l 
uca 0 

:> :; 
1 

cz ::lz-.u 
•u 1110 u o u .. Owoc 
«;:"'e .. u . .. .,_ .. 
~ QIL 

, wo "'" " .. 1 ~ =-- 1 -

·i[> .. 
.... ü .o . < >., ... c.J -

~"' !~ : 1 
1 ll 

::;.--- -1 

c.:. "'O .:.- 1 
oz "u . _.z 
-u 2- -u 1 :! .. .... .. .. _,-.... .. .. ¡:o- 1 ;;.,..,. o• .. - uo 
owc :~ 

...... 
1 ILOU .. ou -- 1 -

<P'> ~· .._ • ..J2 
,;. 

o.u ./ 
.)/' .. - 1 --z 

.. .. -~-c¡:a: .. .... .. 
1 :r zc " u>..Jo~ .. 

-z ou .. =~~~~,..;:~ 
"o üi".J .,_ ::» u.OGI 1 :~~~"co o. u , .. o 
>ce o'" " 

... o"'o.,.."' 0 

'-"''" "' .. 1 !u~üe~~ 

=--- 1 -
<f> o 

\ 
z ! 
u .. 
w o .. ... 

-

o··--:;~~ 
:~u~ ... 
~~~~: 
a~=~~ 

--

-'" zz 0: e o 
.,o E~h-ao 0 e; ~~~==~~ .., ., .. ~ ... ;~:~~ =>z 
Ir O .. ~_.,_,..,., 
~ >DU>D.:I ... -

"'z 04' o o 
;: ~ ¡! ~ 
......... zu 
.,&.-.e 
S a:~ W .. .. :r 

-
~.J· -,.e 
u-z e u-
~·! ....... 
""" ~~~ 

-. 
' 

.;, 
"'• •o 
O• ... .. , 
o u 

~ 
Uz 
•o . ;u 
o• 
·~ 

' 

-

"' CD 



MEDICION DE MERCADOS 

INVIESTIGACION DE 
'ltPE RACIONES 

SICOLOGIA 

INVESTIGACION DE 
MERCADOS 

Investigación de publicidad­

Análisis de los canales de distribución 

Análisis de mercado 

Investigación de distribución física 

Análisis de producción y precios 

Análisis de ventas 

Pronóstico de ventas 

ESTADISifiCA SOCIOLOGIA 

Fi¡¡. 3.4. 
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B. RECUPERACION DE INFORMACION 

Los investigadores de mercado localizan datos en muchos lu­
gare5, por lo que adquirir esa información debe ser fértil en -
recursos individuales. 

Una buena regla es darse cuenta si la información realmente 
disponible es sufic1ente, antes de investigar por fuera inform~ 
ción adicional. 

.· 
Recolectar datos es parte rl~ la tarea del investigador, El 

proceso de búsqueda de datos está estrechamente vinculado con -
la secuencia del problema a resolver con frecuencia es posible 
resolver el problema con los datos disponibles en los registros 
de la compañía o fuentes secundarias. 

Las fuentes'"de información tienden a multiplicarse. El in 
vestigador deberá aprender a localizar la información deseada.~ 
mediante un camino eficiente y no extraviarse en el problema 
(Fig. 3. 5). 

:.9. LA INTERRELACI~N ENTRE RECURSOS PRIMARIOS E IMPRESION DE 
RESULTADOS. (Fig. 3.6). "' 

Como una consecuencia de los programas de la comércializa-­
ción, millares de decisiones son tomadas a todos los niveles de 
la empresa, tanto por la. más alta jerarquía de la administra--­
ClÓn como por los gerentes, publicistas, vendedores, empleados 
y almacenistas. Todas estas decisiones afectan el desarrollo 
del mercado. 

Un programa claro deberá parecerse con precisión a un cen-­
tro de observación, cuando el tr~baJo de desarrollo del mercado 
comience. 

La mezcla del extenso medio ambiente y las fuerzas limita-­
das de la empresa dentro de un importante aspecto de la comer-­
cialización, es el PRONOSTICO DE VENTAS (Fig. 3.7). 

l. lO.LA NECESIDAD DEL PRONOSTICO DE VENTAS 

¿Cuanto y qué se debe producir? 

Si se producen pocos elementos, las órdenes pueden perderse; 
si se hace en exceso, ei dinero podría estar mal gastado, Por 
lo tanto, debe establecerse un plan de manufactura basado ~n la 
demanda esperada del producto. Existen dos métodos básicos de 
anticipar la demanda: predic~ión y pronóstico. La primera es 
el don de la adivinación educada en los administradores e impli 
ca el uso 1nf~rmal de datos numéricos. El pronóstico implica­
algunas manipulaciones de información numérica. Con frecuen-­
cia ambos métodos se usan al mismo tiempo. 
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3. ll.ALGUNCS USOS D!:"L PRONOSTICO DE VENTAS 

l. Determinar políticas y presupuestos 

2. Control de inventarios 

3. Mejorar la planeación y el control ue producción; porque: 

4. 

s. 

6. 

7. 

8. 

a) Organiza el departamento de compras, para operar efi--; 
cientemente con el menor inventario posible. • 

b) Mejora la eficiencia del uso del equipo por el hecho,.: 
conocer previamente el número y fecha de cada uno de " 
los artículos que se fabricarán. 

e) Evita o disminuye el tiempo extra. l 
d) Impide costos de almacenamiento de material terminado.¡ 

¡ 
1 

e) Determina la maquinaria y mano ~e obra necesarias. 

f) Permite programar eficientemente la producción reduci~\ 
do las interrupciones. 

~ 

Determinar algunos objetivos como presupuestos y cuotas dt
1 

ventas por vendedor, territorios y prod~ttos. 

Planear la expansión. 

Colocar, en forma inteligente, el dinero a ser gastado e~ 
promociones de ventas y publicidad. 

Eliminar o reemplazar productos sin ~tilidad. 

Desatrollar efectivos controles financieros y suministra~ 
las bases para calcular el capital nec~sario para financl·: 
la operación. 

Suministrar bases para planeación del personal necesario 
del departamento de ventas y manufactura. 
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LA INTERRELAC: CJl ENTRE RECURSOS PRIMARIOS E IMPRESION DE RESULTADOS - -

SELECCIOI DE DATOS Y RECURSOS 
~ 

D Al D'~S y A DISPDIIBLES 

1 ; 1 1 
1 OTROS I•F!RIIES 1 

ESTADISTICOS 1 1 1 REGISTROS 1 lllfORII ~ 1111 
1 IIATERIALES : 

1 1 

1 ID 1 1 
OFICIALES 1 1 1 IITE!IIOS 1 PiiiYADA 

L 1 PUBLICADOS 1 Pl8LICOIS 1 1 
~ ' 1 1 1 J 

1 -. 
' 
1 . 

•• 
DAr O S A U 1 ID DISPDIIBLES 

IIEDICIDIES EXPERIIIEITDS 
j,. 

¡, 

PDSIRIS IMTEI!RELACIOIES UTRE LOS DATOS y U$ 
IIIEIITAS ' 

~ 
IICD&IITA ~: 

< 
¡_ 

mliDJIICAS • SICOLDGICAS • OTRAS RELACIONES 

.-' . 
~ -- .:.·. 

PIIUIUS . II[JIIlOS o lECIICAS DE AIALISIS 

' 1 1 
IIIPREDIIE 1 AIALISIS PRUEBA 1 

1 O 1 RAS 
REFEREEUS 1 DE 0[2 

1 

1 1 IIWAIIIEIT AS 
CRUZADS 1 REGRESIOI 1 1 X 1 

1 1 1 
~ J _j 

.. 

TIPO S DE SOLUCIOI 

F 1 & • 3. 1 90 



.· 

PRO f~OS TIC O DE VENTAS 

UN ENFOQUE DE PLANEACION INTEGRAL 

EL PRONOSTICO DE VENTAS ES EL 

VINCULO QUE HAY ENTRE LOS FAf 

TORES EXTERNOS NO CONTROLA--­

BLES POR LA EMPRESA, O SOLO -

PARCIALMENTE CONTROLABLES, Y 

LOS FACTORES CONTROLABLES PA­

RA ELLA, O INTRINSECOS DEL -­

M~NOO DE LOS NEGOCIOS. 

Fig. 3. 7 

'1 pare; 

d e 

Ventas. 
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Planear y 
programar 
operaciones 
r1edi atas 

'IENSUAL 

Ajustar y co-- presupuestos - PlanP.aci6n pa-
mas semestra- rregir progra­
les de produc- mas semestra­
ci6n les de produ~ 

ci6n 
TRIMESTRAL SEHEST~AL 

/ 

'1'1 

financieros de 
ventas y pro­
ducci6n 

ANUAL 
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ra expansiones 
futuras 
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SIMPLIFICADO DE CONTROL DE PROOUCCION 
·~~-------- ----

PRONOSTICO 1 

' '· ' 
~IQNETARIO 

Fig. 3.9. ' 
'i .. D~ VE liTAS PRONOSTICO 

)~ 

DE VENTAS 

EN UNIDA-- PROGRAMA -J_ ·t ' -
DES MAESTRO DE . 

PROGRAMA -
PRODUCCION 

MAESTRO DE 
REQUERIMIE!! 

Il 
INVENTA---

r-. TOS DE I·IATE 
RIOS 

RIALES PROGRAMA--
a, 

CION DE -
REQUERIMIE!! COI~PRAS PROGRAMA--

' j_ 
REQUERI--- TOS DE MANO .. CION DE -

REQUERIMIE~ 
M lENTOS DE DE OBRA SUB CONTRA-

TOS DE EFEC .... 
EQUIPO , TOS 

TIVO 
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95 



Una de las primeras tareas de una organizac1on de manufac-­
tura, es la de servir las órdenes de los clientes, satisfacie; 
do el tiempo y calidad especificados por ellos. Para ciertos 
elementos Gnicos, hechos con especificaciones del cliente, el 
proceso de manufactura se inicia solamente después de haber I<-
cibido la orden del cliente. Sin embargo, en la mayoría de 
los casos, es necesario iniciar el cicl0 de manufactura antes. 
que cualquier orden que sea recibida, con objeto de satisfacer 
los requeri~ientos competitivos del cliente. Hasta ahora, es 
una práctica común producir el artículo final o sus partes, en-' 
sambles o subensambles básicos, avanzando de tal modo que cuan­
do se reciba una orden, solamente las oparaciones finales nece­
sarias puedan ser ejecutadas y firmar deliberadamente una fech, 
de entrega que pueda ser cumplida (Fig. 3.10). 

. 12. ¿COMO DESARROLLAR UN PRONOSTICO? 

Metodología para formular los pronósticos de ventas: 

" l. Fijar la precisión deseada 

2., Determinar los datos disponibles 

3. De~erminar las técnicas de pronósticos que se emplearán 

3.l.Métodos de encuesta directa: 

Muestreo estadístico. Preguntar a los consumidores 
que planean comprar y a los ve· 
dedo res, corredores, mayorista~ 
y detallistas, quiénes y cuán-­
tos son los probables clientes. 

3.2.Métodos de encuesta indirecta: 

a) Opinion de la dirección 

b) Estimación de los vendedores 

e) Consulta a clientes y expertos 

3.3.Comparación con productos conocidos: 

a) Experiencia y extrapolación 

b) Regresión o correlación 

e) Modelo econométrico 

3.4.Prueba limitada en el mercado. 

4. Efectuar el pronóstico para toda una línea o grupos de pro· 
duetos. 
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5, Efectuar un pronóstico general del mercado. 

S.l.Por expansiór natural del mercado 

5.2.Introduciéndose en el mercado de la competencia, o sea 
aumentar las ventas a costa de los competidores 

5.3.0bteniendo nuevos mercados o expandiendo el mercado ac­
tual 

6. Consolidar los resultados ~ los diversos métodos utiliza-~ 
dos y adoptar ur. pronóst~co global. 

1. Descomponer los pronósticos globales • 
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CO"O [L PRO~O~TJCO R(OUC[ [L TJ[~PO EN SERVIR U"A ORDEN 

Ciclo de Manufactura 

Expedición de una orden de programación de manufactura 

Orden de 
Proceso. 

Inicio del proceso de manufactura 

Expedición de una orden de programación de 
manufactura a rartir de subensambles 

F1g. 3.10. 

Orden de 
Proceso 

I~icio del ensamble ,. 

Expedición de una orden de programación 
al almacén de productos terminados 

Orden de 
Proceso 
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Inicia el su 
pt~mento a :­

la orden. 

EMBARQUE 

EMBARQUE 

EMBARQUE 

EMBARQUE 

l 
L' 
1 

l 
1 
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¡ 
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J,l3.INFORMACION ESTADISTICA QUE CONVF~:!: POSEER A FIN DE PREPARAR 
LOS PRONOSTICO$ 

a) Estadisticas de ventas (mensuales), desglosadas por articu~ 
lo. 

b) Estado de los inventarios en los almacenes de las líneas de 
distribución y de ser posible de los principales consumido­
res. 

e) Políticas de venta y producción de la empresa. 

d) Nuevas líneas, productos o diseños de la empresa y de la 
competencia. 

e) Promociones y esfuerzos publicitari~s del pasado, el que se 
efectúa y se efectuara en el futuro próximo. 

f) Situaciones anómalas dentro o fuera de la compañía durante 
el período que cubre los datos disponibles. 

g) Indices generales nacionales. 

A. Tipos de datos para predecir la salud económica general de 
la nación. 

l. El monto deY producto nacional. 

2. Las ventas e inventarios de industriai de manufactura. 

3. El índice de producción industrial. 

4. 'Deudas bancarias. 

5. Empleo. 

B. Tipos de datos para pronosticar el potencial de compra del 
consumidor. 

c. 

l. lpgreso disponible. 

2. Ingreso en el sector agricola. 

3. Horas trabajadas y &alarios pagados (este es un indica­
dor del potencial del consumidor para absorber las mer­
cancías manufacturadas). 

Tipos de datos usados para determinar los precios futuro' y 
ajustar varios índices por cambios en los precios. 

l. Dinero en circulación. 

2. Reporte de_cosechas producidas. 
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3. Precios de los productos agrícolas. 

4. Indices de precios. 

5. Fuerza laboraL 

D. Tipos de datos usados para pronosticar el consumo. 

l. Vent~s de los detallistas. 

2. Comercio al mayoreo. 

J. Ventas en grandes almacenes. 

Us ados en el mantenimiento de pronósticos t• 
E.~ Tipos de datos 

tuales. 

l. Indices de precios. 

2. Indices de la fuerza laboral. 

i 

J. Mercado de valores. 

da 

· ~ · d be usarse si fuera recolecta--
La informac1on anter1or no e f" b"l"d d 

de una fuente no dispuesta o de poca con 1a 1 1 a • 

3.14.PROCEDIMIENTO PARA ELABORAR 
MUESTREO ESTADISTICO 

UN PRONOSTICO DE VENTAS 'BASADO EN 

a) 

b) 

e) 

d) 

e) 

f) 

g) 

Divídase el área que se désea analizar, en regiones. 

· e que· 
Í 

~les son •os territorios o secc1ones qu Determ nese cua ~ 

dan incluidos en las regiones. 

1 territorios de cada una· Numerar, en orden progresivo~ os 
de las zonas. 

números, un territorio ec Obtener al azar, por medio de sus 
cada una ·d.e las zonas. 

d uno de los territr· 
Hacer una investigación a fondo en ca a 
ríos indicados por el sorteo al azar. 

· t rio se dividen entre lF 
Los datos obtenidos para un terr1 o 1 empresa 1' 
importancia, ex?resada en tanto por uno, que a 
da a este territorio dentro de la zona. 

obtiene el prono~ sumando los pronósticos de cada zona se 
co total. 
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3.JS.TECli:CAS DE ?RONOSTICOS 

Dentro de las funciones de los directivos· de las empresas, 
se encuentran: la coordinación y supervisión. 

La primera consiste en tomar decisiones, o sea el proceso 
de seleccionar una acción de entre dos o mas alternativas, sur­
giendo ésto de cualquier clase de condiciones en las que el fu­
turo es incierto, obligándolos a tomar decisiones y formular 
planes, sobre las previsiones para el futuro. 

En cuanto a la supervisión, implica la tarea de ejecutar ~ 
los planes ya establecidos y, por tanto, se requiere, a lo sumo, 
un buen lineamiento para dichos planes. 

En cualquier actividad empresarial, el coordinador de los 
recursos de la firma tiene que elegir continuamente entre las -
diversas alternativas que se le presenten. Los problemas de -
elección surgen debido a la limitación de ciertos recursos, co­
mo son capital, tierra, mano de obra, etc., q~e pueden ser em-­
pleados en usos alternativos. En consecuencia y desde un ang~ 
lo coordinativo, la función ejecutiva se convierte en laxun--­
ción de elegir, o de tomar decisiones que proporcionen los me-­
dios mas eficientes para obtener la meta deseada, ya sea que' e~ 
ta signifique mantener el niver de la empresa con respecto a 
sus competidores o que se persiga como meta el lograr un monop2 
lío en un mercado en particular, o quizá un fin intermedio, el 
de elevar al máximo las utilidades. Sin embargo, cualquiera -
que sea la meta, el hecho es que los dirigentes de la empresa -
adoptan sus decisiÓnes en un cierto grado de incertidumbre. Si 
el conocimiento del futuro fuera perfecto, los planes ~odrían -
formularse sin error sin q~e hubiera necesidad de una revisión 
subsecuente, no obstante que en la mayoría de los casos el tiem 
po implícito impide un per[e~to conocimiento del futuro. Los 
planes se elaboran en un punt-q del tiempo, con base en el cono­
Clmlento corriente, e implicañ decisiones corrientes, anticipan 
do un resultado que sobrevendrá en algún punto futuro del tiem= 
po. 

A medida que se tiene un mayor conocimiento de los hechos, 
puede ser necesario revisar los planes y adoptar un nuevo tipo 
de acción, si quiere alcanzarse el objetivo deseado. De esta 
manera, los gerentes se enfrentan al continuo proceso de fijar 
el curso a seguir, en un horizonte brumoso. 

Es obvio que surja la interrogante, después de haber cept~ 
do que toda decisión implica una incertidumbre ¿cómo puede eli­
minarse?, la respuesta es que no es posible hacerlo, sino redu­
cirse con algunas de las técnicas que a continuación se descri­
ben, ya que permiten el conocimiento del comportam1ento de ]as 
variac1ones de los parámetros ~mpresariales, con lo cual se con 
sigue tomar las decisiones en un marco de conftabilldad mayor = 
al que tendría sin ellas, 
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~ . es más podría decirse 
Existen gran cantidad de tecn1cas, y a·'sin embargo, la 

d 11 r a la suya prop1 , 
cue cada empresa pue e ega d clasificarse en: 

Par te de las existentes pue en 
·mayor 

p ronost icos 
Pronost1cos 
Pronosticas 
Pronosticas 
Pronosticas 

zimplistas 
probabilísticos 
por índices 
de tendencia 
de toma de decisión secuencial. 

las técn1cas, se ha procurado in 
Den tro de la exposición de d b se para 

1 y las que sirven e a ... 
cluir las de mayor uso ~ctua ' bien las que a nuestro JU1C1~ . 

~llas que se han der1vado o . por su relativa fac111-aque el futuro 
pueden tener un_fuerte uso en 
dad d~ pla~team1ento. 

Pronósticos simplistas 
basan en estimaciones subjetivas, sin -

Son aquellos que se ue normalmente llevan al fr~c~so por 
ninguna base científica Y ql . fundada. Ejemplos t1p1cos de 
su visión en extremo gene~a_ e 1nl d " con una moneda y en base 

~ · "hechar un vo a 0 • d este pronost1co son . -~ ce tar 0 rechazar una determ1na a 
en ello tomar la dec1S1an de a p ticar la efectividad de una 
acción, realizar una compra y ~pronos nos cause un determinado -
máquina con base en la simpat1a que. . es que podrían prese~ 

~ ~ ero de s1tuac1on 
vendedor, y as1 un gran num elen suceder a menudo. La ca~ 

d r aciadamente su -~ de tarse y que, esg ' la falta de preparac1on 
'da normalmente f 1 sa es de sobra conocl • d . -~ o simplemente la a-

d b tomar una ec1s1on 
las personas que e en 
ta de información adecuada y oportuna. 

el caso de un empresario 
Las consecuencias·pueden ~~~s~n~~víduos diferentes qu:~los 

que confía sus pronósticos a bvio ue en la primera ocas1an 50 
realizan con estas bases, es oll q la segunda oportunidad sólo 

. rán de e os en ~ · t de ellos se equ1voca .' f' d en los que tengan ex1 o, 
~ . pros1gue con 1an o 11 25 acertaran Y s1 t ~ con ninguno de e os. 

en la séptima decisión ya no con ara 

. . deban emplearse, pueden ser muy 
No sign1f1ca e~to que no ~ t;co hecho por otros m~ 

f . · ón de un pronos • d 
útiles 
dios. 
di cado 

P ara la con 1rmac1 . 1 so de un ingeniero e--
. 1 ede c1tar e ca · Como eJemp o se pu . d striales que conf1rma-

l . ·~n de plantas 1n u • 
a la loca 1zac1o h' eas que hechaban humo en 

~ . tanda las e 1men . d 1 
ba sus pronost1cos con . . llo la productiv1dad e a 

.~ - 'da m1d1endo con e d d la poblac1on eieg 1 • . 1 técnicas recomen a as. 
entidad estudiada prev1amente-por as 

.. d no muestran la inconveniencia~ 
Si los argumentos ~t111za osl toma de decisiones, se podra 

d óst1cos para a ~ · o de este uso e pron de efectuar un pronost1C 
. estros sentidos son capaces ver s1 nu 

correcto (Fig. ).l\). 

Pronósticos probabil)sticos 

El estudio de la probabilidad 

... • Cl 
ofrece una forma de pronost1 
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muy poderosa, siempre y cuando esté bien fundada en estudios y 
experiencias bastante amplios, lo cual requiere gran cantidad -
de 1nversiones en recursos eco~ómicos y sociales, lo cual hace 
muchas veces el uso de este tipo de pronóstico inoperante. 

Debido a que el estudio probabilístico trata de experimen-­
tos aleatorios independientes, que varían ca~ el tiempo, o que 
no son del todo independientes, obligan a elaborar estudios com 
plementarios y a establecer sistemas de retroalimentación contf 
nuos a través del tiempo, que mantienen la inversión de recur-­
sos en la actualización de las bases de la toma de decisiones. 

Es obvio que en nuestra epoca, en que impera el dinamismo -
en las empresas, cada vez son menos útiles estas técnicas; sin 
embargo, cuando los parámetros tien¿en a ser constantes o de mo 
dificación lenta, pueden ser usados con buenos resultados y coñ 
1nversión relativamente baja. 

Las empresas en que se presentan con mayor frecuencia estos 
estudios, son las compañías ae seguros, las cuales calculan, so 
bre todo en l9s ramos de vida y enfermedades, las primas de veñ 
ta por los estudios probabilísticos de mortalidad por edades eñ 
condiciones normales de salud y vida. Sin embargo, éstos son 
modificados con estudios comple~entarios de riesgos masivos, co 
mo pueden ser epidemias, centros o regiones sísmicas, guerras,­
etc., mismos que una vez realizados y por su característica de 
modificación lenta a través del tiempo, sólo requiere de peque­
ños ajustes, que implican una retroalimentación de información 
relativamente baja. Sólo los ejecutivos, tienen un medio efi 
caz para determinar la operación de dichas empresas y tomar de~ 
cisiones. 

Pronósticos por índices 

Este tipo de pronósticos son muy útiles para el conocimien­
to de movimientos generales del mercado, puesto que indican con 
anticipación el movimiento futuro de éste, en particular con ba 
se en otro en el que se re(lejan movimientos ascendentes, pun-~ 
tos críticos y descendentes. Básicamente consiste en estar 
pendientes de la situación que impera en el mercado, haciendo -
correcciones en tiempo y unidades.del producto que se trate. 

Dos ejemplos que pueden aclarar este concepto son: 

l. El fabricante de cristales para automóviles, conoce antes -
del inicio del año automotriz, las cuotas de vehículos así& 
nados por la Secretaría de Industria y Comercio a cada plan 
ta armadora, con lo cual sabe el volumen esperado del merca 
do. Sí él conoce por sus datos históricos la proporción~ 
que le corresponde y consigue la planificación de producción 
de sus clientes, sabrá con un margen de error relativamente 
bajo, la cantidad que debe producir y la fecha en que debe 
hacerlo, pudiendo así desarrollar su programa que ajustará 
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tan pronto vaya conociendo las solicitudes de compra de lg! 
mismos. 

A este estudio puede agregar el de roturascde cristales por 
accidentes, que puede obtener de un estudio probabilístico 
de los datos históricos de la Secretaría de Comunicaciones 
y Transportes, y así determinar el mercado total aproximado 

1
que tendrá.-

En las gráficas adjuntas, puede observarse cual es la mecá­
nica utilizada (Figs. 3.12, 3.13 y 3.14). 

2. El productor de artículos de segunda necesidad, podrá ver -
las oscilaciones de su mercado, en las de los de primera ne 
cesidad, puesto que si se incrementan estos quiere decir -
que está circulando una mayor cantidad de moneda Y- que la -
población tiene mayor poder de compra, es decir, quien an-­
tes no estaba en posibilidad de adquirir su producto ahora 
sí lo estará. Pero si en determinado momento observa que 
dicho poder de compra decrece, habrá menos personas que pue 
dan adquirirlos, pues lógicamente comprarán los de primera­
necesidad, absteniéndose de los superfluos. 1 

Como se verá, este tipo de pronóstico está reservado para 
individuos que tienen gran visión de los movimientos del 
mercado y además de los políticos, económicos y sociales, -
también deben tener acceso a información muchas veces de ca 
rácter confidencial, debiendo saber valuar su autenticidad: 

Pronósticos de tendencia 

Este tipo de pronósticos son ampliamente usados no sólo pa­
ra el pronóstico de ventas, sino para diversas actividades de -
la industria. como el control de calidad, determinación de tole 
rancias admisibles que pueden obtenerse de una máquina en parti 
cular. con el mínimo costo. etc. -

Prácticamente pueden subdividirse en dos técnicas en parti­
cular: 

a) Técnicas estadísticas 

b) 

a) 

Técnicas de currelación y regresión 

Técnicas estadísticas 

Son exclusivamente usadas cuando la tendencia de la rela--­
ción de dos variables es lineal y horizontal o vertical. s~ 
gún la orientación de los ejes coordenados, o sea que una -
de las dos variables en estudio tiende a ser constante en -
relación con cualquier valor de la otra. 

El procedimiento de uso es el siguiente: 
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l. Se elabora un diagrama de dispersión 

1.1. Si la tendencia es horizontal 
dría: o vertical. se obte~ 

a. Una tabulación del parámetro con d 
tante te~ encía cona 

b. El valor medio de ese para~metro y ~ la desviación estandar de dichos valores 

c. Se traza la recta central con 1 1 
los limites superior e va or medio y 

e inferior a "T" veces la 
desviación estándar. 

El valor de "T" b · f" b"l"d es o ten1do de acuerdo con la con-
1~ 1 1 ad que se desee, como lo muestra la s

1
• 

gu1ente tabla: ----

T 

0.5 
l. O 
1.5 
2.0 
2.5 
3.0 
3.5 
4.0 

mayor de 4.0 

Porcentaje de 
confiabilidad 

38.292 
68.268 
86.538 
95.-450 
98.758 
99.7 30 
99.954 
99.999 

100.000 

~· Estos valores son válidos si la di . ·~ 
mal, en caso contrario deb ~ . ~tr1buc1on es nor-­
a que correspondan L ¡·eran aJustars~ a la distribución 
si el número de vaiores aq 1terat~ra estad~stica indica que 
t "b ·~ ~ ue se t1ene es major de 30 1 d" r1 uc1on sera normal. , a 1~ 

Las ecuaciones para el cálculo de la media y 1 
nes estándar son: as desviacio-

¡ Xi 
-¡-

Ejemplo: 

y 

r 

S 
, ( Xi 

N 

Si durante 30 meses . 

i) N 
1 

N-1 

Presa 1 - .se_obtuvleran en las ventas d 
4.05 4o~3va!o~:s Slgulentes, en millones de peso:: una4~~;~ 
4.oo: 4:o1' 4·o3' ~-~:· 3.97, 4.02, 3.97, 4.07, 3.92, 3.96 

• . • • • 3.98, 3.90, 3.97. 4.01, 4.0~. 3.94: 
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1 
1 

'1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 

-1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 

1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
~ 



3.95, 3.98, 3.90, 4.00, 3.94, 4.04, 3.97, 4.09, 3.95. ¿Qué 
límites se pueden esperar con un 95% de conf1anza? 

Solución: 

l. Diagrama da dispersión: (Fig. 3.15) • 

1.1. Coco se observa, la dispersión tiene una tendenc1a 
horizo~tal, por lo tanto se tabulan los datos para 
obtener los parámetros estadísticos: 

LECTURA N ~ LECTURA N VALOR 

1 4.02 16 3.98 

2 4.05 17 3.90 

3 4.03 18 3.97 

4 4.06 19 4.01 

5 3. 98 20 4.05 

6 3.97 21 3.94 

7 4.\>2 22 3.95 

8 3.97 23 3.98 

9 4.07 24- 3.90 

10 3.92 25 4.00 

11 3.96 26 3.94 

12 4.00 27 4.04 

13 4.01 28 3.97 

14 4.03 29 4.09 

15 4.09 30 3.95 
Suma 119.83 

x 3.99 

S = 0.042 

Como la confiabilidad esperada es de 95l, el valor de T se­
rá = 2.00, por lo tanto, los límites de confiabilidad serán: 

FORMULA: X - 2S = X ~ X + 2S 

Si X: = 3.99 y S 0.042, entonces aplicando la fórmula: 

x - 2(0.042) ~ x ~ x + 2(0.042) 
3.99 - 0.084 ~ 3.99 ~ 3.99 + 0.084 

3.91 ~ 3.99 ~ 4.07 

Lo anterior significa que el 95% de las ventas mensuales es 
taran dentro de los límites 3.91 y 4.07. 

Técnicas de correlación y regresión 

Consisten en encontrar una curva, plano, volumen, etc., que 
se apegue lo Das posible a los datos de que se dispone. 

El procedimiento de cálculo se supondrá conocido y no se 
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analizará, ya que puede consultarse en cualquier libro de 
estadística. 

Pronósticos de toma de decisión secuencial 

Se puede observar que todos los métodos anteriores conducen 
a tomar una decisión después de elaborar cierta cantidad de cal 
culos que en ocasiones demoran lo suficiente como para que esa­
decisión sea tomada en forma desactualizada, y sólo las empre-­
sas que poseen medios de calculo potencialmente altos pueden 
ev1tar dichas demoras. 

Debido a esta situación, se han creado diversos métodos que 
permiten realizar dichos cálculos desde el escritorio en forma 
breve, utilizando los últimos datos históricos en los que se in 
volucran de manera automática todos los anteriores, y a la vez­
perm1teu tomar en cuenta algunos intangibles que antes no era -
pos1ble hacer intervenir. 

Algunos de dichos métodos son: 

a) Promedios ponderados 

b) Promedios exponenciales ponderados 

e) Promedios exponenciales ponderados con ~orrección por espe­
ranza matemática 

d) Promedios exponenciales ponderados de tercer orden 

Promedios ponderados 

Consiste en obtener el promedio de los últi~os valores obte 
nidos, pero en vez de darles un peso igual a cada.valor, se le­
da un valor o peso diferente a cada uno de ellos, logrando des­
preciar aquéllos que·por su lejanía pudieran alterar el resulta 
do por obtener. 

Matemáticamente se podría expresar de 'la siguiente manera: 

X_, a D 
-. o o 

donde: 

X 

+ 

... , 

... ' 

a 
n 

D 
n 

+ + + a D 
Oc n 

peso otorgado a cada variable por estudiar 

valor de la variable por estudiar 

pronóstico 

Condición de aplicación: La suma de los pesos siempre debe ser 
igual a la unidad, es decir que: 
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IJ 

+ + + a n 
1 ' 

Ejemplo: 

Sean las ventas de una empresa automotriz, en millones de 
pesos, mes a mes, indicadas en la siguiente tabla: 

~ ~ ~ 
~ 

Enero 244 000 

Febrero 250 000 

Marzo 225 000 

Abril 205 000 

Mayo 200 000 

Junio 206 000 

Julio 210 000 

Agosto 212 000 

Septiembre 220 000 

Octubre 225 000 
Noviembre 232 000 

Diciembre 237 000 

" Después del mes de diciembre se supondrá que las ventas son 
constantes de 237 000 y también que se conocen los valores de -
los últimos tres meses de año anterior al que se va a estudiar; 
estos valores son: oct. 218 000, nov. 228 000 y dic. 240 000. 

Solución: 

A fin de comparar los resultados entre la media de los últi 
mos tres valores y el promedio ponderado con diversos valo~ 
res, se construye la siguiente tabla: 

Valores para el primer ejemplo: (a) = 0.7, 0.2, 0.1 
Valores para el segundo ejemplo: (a) = 0.5, 0.3, 0.2 

Forma de cálculo 

Suponiendo que se calculará el pronóstico para enero con ba 
se en los datos reales obtenidos de octubre a diciembre del año 
anterior, en la siguiente~forma: 

PROMEDIO: 
¡ "' 218 000 + .228 000 + 240...Q.Q.Q.- 696 000 

3''- 3 

¡ - 232 000 

PROMEDIO PONDERADO: 

1er. ejemplo 

ii=0.7 x 240 ooo + o.2 x 228 ooo + o.1 x 218 ooo- 235 ooo 

2o. ejemplo 

X2 • 0.5 X 240 000 + 0.3 X 228 000 + 0.2 X 218 000"' 232 000 
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Para febrero se calcularía de igual 
1 1 

forma, salvo. que ah 
se emp ean os datos de noviembre a enero. ora 

X = 228 000 + 240 000 + 244 000 712 000 3 3 = 237 333 

x1 .. 244 000 X 0.7 + 240 000 X 0.2 + 228 000 X 0.1 "' 241 600 

x2 "' 244 000 X 0.5 + 240 000 X 0.3 + 228 000 X 0.2 "' 239 600 

De forma análoga se calcularían los demás valores para cada 
mes, que se ilustran en la siguiente tabla: 

MES VALOR !SPERADO VALOR_ESPERADO VALOR_ ESPERADO VALOR REAL 
X ,xl x2 X 

ENE 2 32 000 235 400 2 32 000 244 000 
FEB 237 333 241 600 239 600 250 000 
MAR 244 666 247 800 246 200 225 000 
ABR 239 666 2 31 900 236 300 205 eoo 
MAY 226 666 213 500 220 000 200 000 
JUN 210 000 203 500 206 500 206 000 
JUL 203 333 204 700 204 000 210 000 
AGO 205 333 208 200 206 800 212 000 
SEP 209 333 211 000 210 200 220 000 
OCT 214 000 217 400 215 600 225 000 
NOV 219 000 222 700 220 900 232 000 
DIC 225 666 229 400 227 500 237 000 

ENE 231 333 2 34 800 233 lOO 237 000 
FEB 235 333 236 800 236 000 237 000 
MAR 237 000 237 o(}q. 237 000 237 000 
ABR 237 000 237 OO()._ 237 000 237 000 
MAY 237 000 237 000 237 000 237 060 
JUN ------- ------- ------- -------
JUL ------- ------- ------- -------
AGO ------- ------- ------- -------
SEP ------- ------- ------- -------
OCT ------- ------- ------- -------
NOV ------- ------- ------- -------
DIC 237 000 237 000 237 000 237 000 

1 1 l 



a 

c.: ·3 o-_!,.:_:_:.'.;."­

b 

a = b? 

~<: a~)>-b----<< 

a~~~ 
b~~ 
a//.b 

Es un cuadrado 
perfecto 

Fig. 3.11. 

a, b y e 
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Si se observa la gráfica de la Fig. 3.16, se obtiene la si­
guitJte conclusión: 

ENTRE MAYOR SEA EL PRIMER VALOR DE "a", MAYOR SERA LA APRO­
XIMACION A LA DEMANDA REAL, Y ENTRE MENOR SEA, MAS AMORTIGUADA 
SERA LA CURVA Y HAS LEJANA A LA REAL, o sea que si el deseo es 
ir junto a la demanda real se deberá tomar como pronóstico el -
último valor de ella(a=l)obY!amente esto se logrerá en empresas 
en que la variación de la demanda no la haga incurrir en altos 
costos por cambios de volúmenes de producción, pero si así fue­
ra, deberá esa empresa amortiguar dichas variaciones para estar 
dentro de un intervalo admisible. Nótese que todas las curvas 
al entrar en el período estable, les toma tres períodos para a! 
canzar ese valor. 

Véase ahora qué sucede si t!n vez de tomar tres valores como 
se hizo se consideran mlis, siendo ésto lo ilustrado en la co---
rrespondiente gráfica y cuadro. 

Sean X a' xb, X los valores- obtenidos de utilizar las si---e 
pond~~ación guientes series de valores para la constante de 

(Fig. 3.17). 

0.2, 0.3, 0.3, 0.2 4 valores X 
0.2, 0.2, 0.2, 0.2, 0.2 S valores xa 

0.2, 0.2, 0.2, 0.2, o. 1. 0.1 6 valores xb 
e 

MES VALOR ESPERADO VALOR ESPERADO VALOR ESPERADO VALOR REAL 
i ib a XC X 

ABR 241 200 2 37 400 235 600 205 000 
HAY 232 300 232 800 231 200 200 000 
JUN 219 000 224 800 224 400 206 000 
JUL 207 700 217 200 216 600 210 000 
AGO 204 800 209 200 211 700 212 000 
SEP 207 600 206 600 208 600 220 000 
OCT 211 800 209 600 210 100 225 000 
NOV 216 600 214 600 213 000 2<32 000 
DIC 222 300 219 800 219 400 2 3 7 000 

ENE 228 500 225 200 225 000 237 000 
FEB 231 100 230 200 229 400 237 000 
MAR 236 000 233 600 233 100 -------
ABR 237 000 236 000 236 500 -------
MAY ------- 237 000 237 000 -------
JUN ------- --· ---- ------- -------
AGO 237 000 237 000 237 000 2 3 7 000 

Observando la gráfica (Fig. 3.17), se concluye que entre ma 
yor sea el número de constantes de ponderac1&n mayor Reri el -
amortiguamiento de la curva de pronósticos, situac1~n qu~. cu~o 

1 2 1 ... _ 



ya se mencionó, es conveniente para no permitir grandes cambios 
en los volúmenes a producir. Además, las curvas toman el va-­
lor constante después del número de períodos considerados para 

la ponderación. 

En resumen, si se desea seguir cerca de la curva de demanda, 
se debe tomar como pronóstico la demanda inmediata anterior; 
ahora si el deseo es amortiguar las variaciones en los volúme-­
nes de producción, se deben tomar valores pequeños para las 
constantes de ponderación más próximas y tomar el número mayor 

posible de valores históricos. 

·. 
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rrom~dios exponenciales ponderados 

Esta técnica se deriva de la anterior y permite calcular en 
un momento dado con sólo dos datos: 

a) el valor de la variable real en el período anterior 

b) el valor ei~imado de dicho período, que lleva involucrada 
toda la historia de esa variable. 

Para los cálculos ~e emplea la siguiente ecuación: 

Xt a Dt-l x a + (1-a) Xt-l 

donde: 

estimación en el período t 

valor re~l tomado en el perrodo anterior por la varia--
ble a estimar :;.----

a constante de ponderación 

estimación del período anterior 

Considerando el ejemplo anterior, se observara lo que ocu-­
rre con esta técnica de pronósticos para diversos valorea de 
''a'' tales como: 1, 0.8, 0.5, 0.2 y suponiendo que en el mes de 
diciembre la estimación fue la demanda real., 

Para estimar enero: 

i . • D a + (1 - a) ¡die ene die 

i ene(l) - 240 000 X 1 + o - 240 000 

1 ene(O.S) - 240 000 X 0.8 + 0.2 X 240 000 • 240 000 

X ene(0.5) 240 000 X 0.5 - + 0.5 X 240 000 • 240 000 

i 
ene(0.2) 

. 240 000 X 0.2 + 0.8 X 240 000 - 240 000 

Para estimar febrero: 

ifeb ~ D x a + (1 - a) X ene ene 

ifeb(l) - 244 000 X 1 + o - 244 000 

i 
feb(O.S) - 244 000 X o.s + 0.2 X 240 000 - 24) 200 

i 
feb(0.5) .. 244 000 X 0.5 + 0.5 :>: 240 000 . 2 42 000 

¡ 2 7 



X 2 244 000 X 0.2 + 0.8 X 240 000 + 240 800 f eb ( O;o2); 

SiguiendE la misma secuela de calculo, se llegara a los va­
lores ilustrados en la tabla y gráfica adjunta (Fig. 3.18). 

MES 

ENE 
FEB 
MAR 
ABR 
HAY 
JUN 
JUL 
AGO 
SEP 
OCT 
NOV 
DIC 

ENE 
FEB 
MAR 
ABR 
HAY 
JUN 
J'CL 
AGO 
SEP 
OCT 
NOV 
DIC 

ENE 
FEB 
MAR 
ABll 
MAY 
JUN 
JUL 
AGO 
SEP 
OCT 
NOV 
DIC 

240 oc:e 
244 or.o 
250 o~ 
225 om 
205 010 
200 ODQ: 
206 01XJ 
210 0118 
212 I),QIIIi 

220 I)IXIJ 

225 OOOl 
232 DG» 

237 0008 
237 o~ 

237 000 

237 000 

xo.8 
240 000 
243 200 
248 640 
229 728 
209 945 
201 989 
205 198 
209 040 
211 408 
218 282 
223 656 
230 331 

235 866 
236 773 
236 955 
236 991 
236 998 
237 000 

---t..------ . 
-

237 000 

2 3 7 000 

1o.5 
240 000 
242 000 
246 000 
235 500 
220 250 
210 125 
208 063 
209 031 
210 516 
215 258 
219 629 
225 815 

231 408 
234 204 
235 602 
236 301 
2 36 650 
236 825 
236 913 
236 957 
236 979 
236 990 
236 995 
236 998 

236 999 
237 000 

237 000 

237 000 

1o.2 
240 000 
240 800 
243 640 
242 912 
235 529 
228 423 
223 938 
221 150 
219 320 
219 456 
220 565 
222 852 

x 
244 000 
250 000 
225 000 
205 000 
200 000 
206 000 
210 000 
212 000 
220 000 
225 000 
232 000 
237 000 

225 682 237 000 
227 946 237 000 
229 757 -------
231 206 -------
232 )65 -------
233 286 -------
234 029 -------
234 620 -------
235 096 -------
235 474 r -------
235 779 -------
236 023 -------

236 218 
236 375 
236 500 
236 600 
236 680 
236 744 
236 795 
236 836 
236 869 
236 896 
236 917 
236 934 

237 000 

237 000 

Las conclus~es son idénticas a las del caso anterior, o sea 
que mientr,as "a~" se aproxima a la unidad, los pronósticos se 
acercan a''ios walores reales pero con un mes de retraso, y mie.!!, 
tras se acerca a cero la curva se amortigua, siendo este segun­
do caso el que interesa en la producción. En cuanto al perío­
do de estabilizzación, entre menor sea "a" mayor sera el tiempo 
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necesario para amortiguarse. 

PROMEDIOS EXPONENCIALES PONDERADOS CON CORRECCION POR ESPERP~:­
ZA MATEMATICA 

Básicamente es lo mismo que el anterior, pero ajustando los 
valores obtenidos de acuerdo con la tenden~ia que muestra la va 
riable. -------- ----

Una vez obtenidos los valores de la variable por el método 
de pronóstico exponencial ponderado sólo sera necesario hacer -
los siguientes ajustes: 

Si se considera como tendencia aparente 

y se obtiene su valor exponencial ponderado 

del cual se puede obtener su esperanza matemat~ca, que será: 

E(Dt) • Xt + (1-a)T _ 
a t 

--
cuyo valor se tomara como la estimación o pronóstico de este mé 
todo. 

El procedimiento de calculo se presenta en la siguiente- ta-
bla: Si a = 0.8 

MES Xt_ 1 I (a) I (1-a)T ' T l-a 
t- ----- t ---------- t,..l__ ~- -----T E(D ) 

-E- --~- · a t t, 
NE 240 000 240 000 O O O -0--- O 240 000 

FEB 243 200 240 000 3 200 2 560 O 2 560 640 243 840 
MAR 248 640 243 200 5 440 4 352 512 4 865 1 206 249 846 
ABR 229 728 248 640 -18 912 -15 129 973 -14 156 -3 539 226 189 
MAY 209 945 229 728 -19 783 -15 826 -2 831 -18 657 -4 664 20~ 281 
JUN 201 989 209 945 - 7 956 - 6 364 -3 732 -10 096 -2 524 199 ~65 
JUL 205 198 201 989 3 209 2 567 -2 019 548 137 205 335 
AGO 209 040 205 1'98 3 842 3 173 110 3 283 821 209 
~EP 211 408 209 040 2 369 1 894 657 2 551 637 212 J!~ 
ocr 218 282 211 ~08 6 874 5 499 510 6 009 402 219 6 , 8 
NOV 223 656 218 282 5 374 4 299 202 5 501 375 22~ 031 
ore 230 33r 2?3 656 6 675 5 340 1 100 6 440 610 211 g41 

;;;-;;;-;~¡-;;0-;;~---;-;;;---~-~;;----;;~-- -~-~~;----~~;-- -- ----
FEB 236-773 235 866 907 723 929 1 6 52 413 ;~~ a~s 
MAR 236 955 236 773 182 146 330 476 119 231 ~~: 
ABR 236 991 236 955 36 29 95 124 21~ J'~ 
MAY 236 998 236 991 7 6 25 31 )~ 23: uOh 
JUN 237 000 236 998 2 2 6 l ~3· 002 
JUL 237 000 237 000 O O 2 ~ 
AGO 237 000 237 000 O o O O :J; '-' 01 

o 217 oóo 



__ ,_ ,__.,~ .... ~...!:- -----~--- ------------- -----

De esta'tabla y de la gráfica 3.19 que la representa, se 
puede -concluir que por este método y debido al ajuste hecho, la 
curva se apega mas a la curva real que la calculada mediante 
pronóstico exponencial ponderado; sin embargo, hace que los pu~ 
tos de inflexión sean mayores debido a las correcciones por te~ 
dencia, puesto que no se compensan de inmediato ocurriendo el -
fenómeno anotado. 

Por otro lado, las conclusiones anotadas tanto en media po~ 
derada y pronostico exponencial ponderado son validos también -
para este caso. 

PROMEDIO EXPONENCIAL PONDERADO DE TERCER ORDEN 

Consiste en utilizar las siguientes ecuaciones, que condu-­
cen a la tabla y gráfica (Fig. 3.20). 

Xt • At + Bt + 0.5Ct 

dondef 

At • Dt-1 + (l-a)3 (Xt-1 - Dt-1) 

Bt • Bt-1 + Ct-1 - 1.5 a2(2-a) (Xt-1-Dt-1~ 
-3-

ct • ct-1 -·a <xt-1 - Dt-1> 

Siendo: 

Xt valor pronowticado 

a 
,'-

valorei-de simplificación de la escritura y 
calculo 

valor real obtenido en el períod~ anterior al pr~ 
n6stico 

constante de ponderación 

valor pronosticado. en el período anterior 

Para los valores iniciales se tendri: 
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donde: 

valor real anterior al primer pronóstico 

valor real anterior a D0 

D_ 2 valor real anterior a o1 

Para el ejemplo tratado y para los valores de "a": O, 0.5, 
0.8 y 1 se obtendrán: 

Valores iniciales para cualquier caso,de: 

Do • Ddic .. 240 000 <"-

Dl . D .. 228 000 nov 

D2 D oct 218 000 

entonces 

por 

el - 240 000 - 2 X 228 000 + 218 000 • 2 000 

Bl . 228 000 - 240 000 - 1.5 X 2 000 - 1 500 

Al - 240 oOo + 15 000 - 0.5 X 2 000 .. 254 000 

lo tanto: 

x . 254 ene 000 - 15 000 + .0.5 X 2 

Para febrero tendremos: 

A • 244 000 + 13 (4 000) • 240 000 
t. 

000 . 240 000 

Bi • 15 000 + 2 000 - 1.5 X 0 X 2(-4 000) • - i3 000 

ct • 2 ooo - o(-4 ooo) - 2 ooo 

x ·• 
. feb 240 000 - 13 000 + 1 000 • 228 000 

' 
a • 0.5 

At • 244 000 + 0.5 3(-4 000) • 243 500 

Bt • 15 000-+ 2 000- 1.5 X 0.25 X 1.5(-4 000) •- 10 750 

ct • 2 ooo- 0.5 3(-4 ooo) • 2 500 

xt • 243 5oo - 1o 75o + 1 25o • 234 ooo 
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= 244 000 + (;.2) 3 (-4 000) = 243 968 At 

15 000 + 2 000 - 1.5(0.8) 2 {1.2) (-4 000) = - 8 392 Bt "' 

e .. 2 ooo - (0.8) 3 {-4 ooo) = 4 048 
t 

= 243 968 - 8 392 + 2 024 = 237 600 xt 

A = 
t 

244 coo + 0(-4 000) = 244 000 

15 090 + 2 000 - (1.5) {1) 3 (-4 000) "' - 7 000 

2 0~0 - 1(-4 000) 6 000 

it 244· 000 - 7 000 + 3 000 = 240 000 ' 

Siguiendo el calculo de esta manera para cada valor 
~ 1 tabla y gráfica siguieñtes: 

llegara a a Val~r Real 

MES it a=O it a=0.5 it a=0.8 Xt a=1 XR 

ENE 240 000 240 000 240 000 240 000 244 000 
FEB 228 000 231 975 236 700 240 000 250 000 
MAR 218 000 240 863 266 314 272 000 225 000 
ABR 208 000 222 968 194 437 169 000 205 000 

!90 000 200 000 000 203 867. 198 600 HAY 202 
10 000 206 000 000 l97 167 170 759 JUN -198 

JUL :19 6 000 Z02 672 220 754 223 000 210 000 
AGO ·¡n 000 zo8 873 229 446 212 000 212 000 
SEP 19'ª 000 Zl3 831 223 574 212 000 220 000 
OCT 202 000 Z24 637 226 129 234 000 225 000 ,. 

NOV 208 000 233 628 226 865 227 000 232 000 
DIC 216 000 243 951 238 075 241 000 237 000 
ENE 226 000 251 855 241 269 240 000 237 000 
FEB 238 000 253 273 238 169 232 000 237 000 
MAR 252 000 251 008 232 420 237 000 237 000 
ABR 267 000 248 213 236 044 ------- -------
HAY 285 000 240 661 236 186 ------- -------
JUN 305 000 Z36 827 237 068 ------- -------
JUL 327 000 231 052 236 322 ------- -------
AGO 251 000 Z25 749 236 882 ------- -------
SEP 377 000 Z21 381 236 969 :137 000 237 000 
OCT 405 000 Z17 466 236 984 237 000 237 000 
NOV 435 000 Zl9 205 237. 001 ------- -------
DIC 467 000 221 796 236 969 ------- -------
ENE 501 0,0,0 226 409 236 981 ------- -------

326 989 ------- -------FEB 537 000 232 610 
o·o·o 237 002 ------- -------MAR 575 242 615 
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de "a", se 

_1 

;.::'l. 615 00:... : .. 6 798 216 999 ------- -------\ltV ó57 000 :s~ 052 237 000 ------- -------.. _., ~ 
J[S 701 00~ 255 689 ------- ------- -------"'t"T 7 4 7 oc o 256 385 2 3 7 000 2 3 7 000 237 000 .!--

· Conclusión. Se observa que esta técnica, para valores al-
tes de "a" (ce~canos a 1), en los puntos críticos tiende a sepa 

.rarse fuertemente de la realidad, pero en las zonas de tenden-= 
cia ascendente o descendente tiende a la realidad. Lo más im­
portante es que cruza de un lado a otro la curva real para des­
pués hacerlo en sentido opuesto, con lo que se logran compensar 
los errores de pronóstico, situación que no se presenta en los 
métodos antes estudiados, ya que en ellos siempre va la curva­
desplazada hacia delante, haciendo que cuando la cuarva real es 
destPndente el pronóstico siempr~ es mayor y al ser ascendente. 
este siempre es menor. 

Además, cuando la curva real se estabiliza para valores de 
los pronósticos con constante de ponderación menores de 0.6, 
ottnca se amortiguarán, en cambio, para valcres mayores a ese lo 
lograran en forma lenta."-

Por lo tanto, se puede concluir que este método es de mucha 
utilidad cuando existe una ·tendencia definida y los cambios de 
ella no son tan críticos como los del ejemplo que aquí se pre-­
senta, ya que el método es renuente a ellos, conduciendo con 
certeza a errores cuando estos se presentan. 

·. 
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CONCLUSIONES GENERALES Y CONDICIONES DE APLICACION 

l. PRONOSTICOS SIMPLISTAS 

Se usaran cuando la decisión a tomar no implica consecuen-­
cias graves en los resultados. 

2. PRONOSTICOS PROBABILISTICOS 

Se usaran cuando impliquen un costo bajo en mantener la re­
troalimentación de las distribuciones teóricas a emplear. 

3. PRONOSTICOS POR INDICES 

Estos, como se mencionó, están reservados para determinados 
indivíduos con amplios conocimientos de la variable en estu 
dio y que pueden sacar conclusiones del comportamiento de ~ 
otra(s) variable(s) relacionada(s) con la propia. 

4. PRONOSTICOS DE TENDENCIA 

5. 

a) Técnicas estadísticas: Estas están reservadas para 
tendencias horizontales o verticales con variaciones p~ 
queñas en relación con el valor medio de la variable en 
estudio, y se podría decir, en forma no determinística, 
que dicha variación no debe exceder de un 5%. 

b) Técnica de correlación y regresión: Esta técnica es -
usada cuando la tendencia es definida y se puede apegar 
al comportamiento de una expresi6n matemática específi­
ca. En ocasiones resulta relativamente sencillo conse 
guir dicha expresión, pero en otras es la visión matem! 
tica la que lo proporcionará, misma que puede llegar a 
incurrir en altos costos y sobre todo invertir tiemP.o -
que normalmente en la practica profesional es escaso~. 

PRONOSTICO DE TOMA DE DECISION SECUENCIAL 

Es el mas usado y que acerca mas a la realidad, es necesa-­
rio usarlo con cuidado, según los análisis vistos y de los 
cuales se desprende lo siguiente: Los métodos de pronósti 
cos ponderados de primer orden (promedios ponderados, prom~ 
dios exponenciales ponderados con y sin corrección por esp~ 
ranza matemática), son útiles cuando la variable en estudio 
se comporta en forma azarosa y aunque presenta las variaci~ 
nes en forma retrasada, compensara los errores de pronósti­
co; además, permite amortiguar las variaciones que presente 
la variable en estudio. 

En cambio, el de tercer orden permite seguir el comportamie~ 
to real de las variables, siempre y cuando lleve una tende~ 
cia recta definida, compensando los errores, puesto que cr~ 

za continuamente la curva de pronósticos a la real. 
Es útil-~ambién cuando los cambios de curvatura son suaves 
y no como los vistos. ' 
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1. ENFOQUE DE SISTEMAS EN EL CONTROL OE PRODUCCION 

1. 1 NECESIDAD DEL ENFOQUE DE SISTEMAS. 

Al empezar a tratar con el tema de cor;'ltrol de producci6n, trope­

zamos con la dificultad de su gran complejidad, por estar forma-

do de varias partes que se interrelacionan y se traslapan entre sí, 

formando una cadena de causas y efectos. Esta dificultad se diluye 

al emplear el llamado "enfoque de sistemas", que propone, entre 

otros, C. West Churman (The Systems Approach, Delta). 

Este enfoque consiste en contemplar un sistema definiendo sus ob-

jetivos, súS partes o subsistemas, sus interrelaciones y traslapes 

y su medio ambiente, evitando as( el error común de aislar una 
1' 

parte, analizarla y modificar su comport~miento sin tomar en cue!2 
/ 

talas repercusiones que esta modificaci6n ocasione en el sistema 
•, 

de 1 cual forma parte. 

Se entiende por sistema un conjunto de objetos unidos, con relacio 

nes entre sus ·objetos y entre sus atributos. 
,, 

Se entiende por medio ambiente de un sistema un conjunto de obje-

tos tales que, al cambiar sus atributos afectan al sistema y también 

un conjunto de objetos cuyos atributos son cambiados al cambiar los 

del sistema. 



,.·· 

1.2 ESQUEMA GENERAL DEL SISTEMA DE CONTROL DE PRODUC-

CION. 

1.2.1. El sistema de Producci6n como parte del me~:iio ambiente 

del Sistema de Control de Producci6n. 

En las siguientes figuras se comparan los dos sistemas 

definidos en términos muy generales. 

Sistema de Producci6n. Sistema de Control de 
' Producci6n. 

OBJETIVO Transformar la materia Controlar el Sistema 
prima en productos ter- de Producci6n. 
minados (bienes dé con-
sumo), de acuerdo a un Controlar: 

\ plan determinado. 
. Determinar un Plan 

',1 
de Producci6n. 

• Determinar las des-
' viac iones al Plan de 

Producci6n. 
• Retro alimentar e 1 

Plan de Producci6n ' 
• Corregir las desvi~ 

cienes al Plan de 
Producci6n. 

ELEMENTOS Hombres, máquinas, re- Hombres, máquinas, 
cursos tecnol6gicos, re- recursos tecno 16gicos 
cursos econ6micos, mate recursos econ6micos, -riales, etc • materiales, etc. 

o/. o 
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-

SUBSISTEMAS Recepci6n de materiales - Control de Diseño 
-Almacén -Control de Progra-
- Maquinado 

' 
mas d9 PrédYGGi6n . 

... 'ª"ªamble - Contra l de Opera-
- Contt"'l de Calidad e iones, Tiempos y 
- Alrracén de Producto métodos de trabajo 

terminado - Control de Requisi 
-Etc. ciones de Compra 

de materiales 
- Contra l de Req uis i 

" 
e iones de fabrica-
ci6n 

. - Control de soli.citu -des de compra. 
-Control de costos 
- Contt"'l de inventa-

rios 
- Contt"' l de 6t"denes 

de fabric ac i6n 
- Contt"'l de calidad 
-Etc. 

MEDIO 
AMBIENTE Pt"'veedores Proveedores 

Compras Almacén 
Planeaci6n Maqui nado 
Diseño Ensamble 
Etc. Contt"' 1 de Calidad 

' 
Compras 
Planeaci6n 
Diseño 
Etc. 



Anal izando l~s anteriores figuras se obtiene una visión gene 

ral del sistema de-control de Producción y de su medio am -­

biente, así es posible, ahora, anal izarlo desde diferentes -

puntos de vista y aislar cada una de sus partes, sin dejar­

de tomar en cuenta las interrelaciones en el sistema y con 

el medio ambiente. 

2. INFORMATICA DEL CONTROL DE PRODUCCION 

2.1 LA INFORMACION COMO BASE DE LA TOMA DE DECISIONES 

La siguiente figura define los objetivos del Sistema de Con­

trol de Producción en términos de decisiones. 

OBJET IVcfS DECISIONES 

Determinar un plan de Fijar los parámetros de 
producción. producción: 

', 
-Qué se va a producir ,. 

'. 

-Cuánto se va a producir 
-Cómo se va a oroducir 

Determinar las desviaciones -Definir la importancia de 
al Plan de Producción las desviaciones al plan 

de producción. 

Retroal imentar el Plan de Alterar los parámetros de p·r~ 

Producción. ducci6n (Qué,Cuánto,C6mo) 



,, 
··'. 

-Corregir las desviaciones 
al Plan de Producción 

S 

- J 

Alterar el comportamiento'',del 
Sistema de Producción, ajus 
tándolo al Plan de Producci~r' 

Si tomamos como ejemplo la primera'división horizontal de la 

figura anterior, y anal izamos las decisione~ que se deben tQ 

mar para cumplir con el objetivo de determinar un plan de 

producción, observamos que para decidir qué se va a producir 

es necesario estar informado sobre que tipo de producto pue­

de satisfacer al mercado, y si es factible técnicamente y 

económicamente el producirlo en una determinada empresa. 

Para mayor objetividad se presenta en la si~uiente figura el 

proceso de determinar un plan de producción, para el cual es -
básico contar con información confiable y suficiente. Genera­

l izando se puede ,decir que para la adecuada toma de decisio -

nes es necesario disponer de una base _de información confia -

ble y suficiente. 



~------

-

OBJETIVO INFORMACION NECESARIA DECISION Alternativas Resultado 

Determinar un Plan Tipos de productos deseados 
de Producci6n en el mercado Que se debe producir Producto A Producto A 

Producto B Producto C 
Factibilidad de producirlos Producto C -
en la empresa Ningún pro-

dueto --
ETC. ETC 

Tamaño de la demanda Cuánto se debe pro- Mezcla 1: Mezcla 1 
ducir (xA+yC) (xA+ yC) 

Capacidad de planta . Mezcla 2: 
(zA+wC) 

Etc. Etc. 
-

Recursos Humanos C6mo se debe pró- Rutas de Rutas y dia-
ducir Trabajo gramas de 

Equipo Proceso: 
Producto A ,_ 

-Econ6micos '· - .Etc. Producto e 

Técnicos 

Distribuci6n en Planta 

Etc. 
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~.2 SISTEMA DE INFORMACION PARA UN SISTEMA DE CONTROL 
' 

Para cumplir con los objetivos de 'un sistema de control, es 

necesario tomar decisiones respecto a los parámetros a con­

trolar, y para que estas decisiones sean las adecuadas es -

necesario contar con un sist,ema que provea de inf~rmación 

confiable y suficiente a los centros de toma de decisiones. 

Por lo anterior se puede decir que un Sistema de Control de 

Producción debe estar basado en un Sistema de Información -

de Producción. 

Generalmente ambos sistemas están muy interrelacionados y -

pueden ser comprendidos bajo el término Sistema de Informa­

ción y Control de Producción. 

3. SISTEMA INTEGRAL DE INFORMACION Y CONTROL DE PRODUCCION 

3.1 OBJETIVOS 

Controlar el Siste~a de Producción' 

Determinar un Plan de Producción 

Determinar las desviaciones al Plan de Producción 

Retroal imentar el Plan de Producción 

Corregir las desviaciones al Plan de Producción 

Estos objetivos,se logran por medio de 
' ' 

Establecer y mantener un banco de datos de ingenieria, 

recuperar información del banco de datos. 



. ' 

Establece·r y mantener un banco de· datos de necesidades­

(requerimientos) de producci'ón. 

Planear órdenes de compra. o de fabricación para satis-­

facer las necesidades de producción. 

Generar y difundi·r información sobre las órdenes. p·Janea 

das. 

-Mantener información sobre inventarios 

Contra·] de inventarios 

Establecer y mantener un banco de datos d'e trabaJo en -

proceso. 

Liberar órdenes de compra y de fabrtcacfón. 

Generar informes de prioridades y· condiciones de la car. 

ga de máquinas. 

Calcular por anticipado las condiciones de carga de - -

máquinas. 

S'imular el impacto de diferentes alternativas de carga­

contra la capacidad de la planta. 

Equ i:J i brar las necesidad es de produce lón. 

3.2 CARACTERIST~CAS 

El sistema aqui propuesto debe t~ner las siguientes Ga-, 

racteristicas. 

Modularidad: que permita su impl-antación en. forma- . 

paulatina. 



Flexibilidad: que se adapte a cambios y expansiones. 

Eficiencia : que util ize las técnicas más adeyuadas­

que permitan el mejor aprovechamiento de 

los recursos. 

Dentro de estas técnicas podemos citar 

Técnicas de procesamiento de información 

Empleo de un Computador (dependiendo del volúmen­

de información) 
. 

Lenguajes avanzados de computación 

Técnicas de organización de archivos etc. 

Técnicas de toma de decisiones 

Modelos de decisiones 

Simulación 

etc. 

Integración de objetivos: el funcionamiento de cada -

parte del sistema deberá estar supeditado al rendimi­

ento del sistema como un todo. En otras pal abr.as lo -

importante es el rendimiento de todo el sistema, y no 

el de cada parte por separado 

3.3 MODULOS (Subsistemas Modulares) 

Control de datos-de ingeniería 

Planeación de requerimientos 

Control de inven~ar.ios 

Trabajo en proceso 

Carga de máquinas (Carga de Centro~ de Trabajo) 



' 
3.3.1~ MODULO tlE CONTROL OE DATOS DE INGENIERIA 

3. 3. 1 •. 1. OBJET 1 VOS : archivar, mantener y recuperar informa­

ción básica de ingenieria. 

Información básica de ingenieria 

QUE ES ~L PRODUCTO, CUALES SON SUS PARTES---LISTA DE­

PARTES 

COMO SE COMPONEN LAS PARTES, DONDE SE ENSAMBLAN---Lii 

TA DE PARTES 

COMO DEBE HACERSE EL PRODUCTO-- -O 1 AGRAMAS DE PROCESO. 

DONDE DEBE HACERSE EL PRODUCTO':"·-INFORMACION DE CENTROS 

DE TRABAJO 

Este módulo debe : 

CONTROLAR EL PRODUCTO 

Cuando cambie al producto 

Cuando cambien sus partes 

Cuando cambian las operaciones (procesos) 
:' 

Cuando cambian los cen~ros de trabajo 

INFORMAR SOBRE LA ESTRUCTURA DEL PRODUCTO. 

PASADO 

PRESENTE 

. FUTURO 

,. 

:1 -



3.3.1.2. 

1 

D 

ESTRUCTURA DEL PRODUCTO 

' , 
' 

,. 
····'·. 

e 

' \ 
1 

\ 
\ 

\ 

\.. . \ 

1/ 

·Z--
• 1 . 1 . . 
1 

~ 1 
r 1 

1 1 \ 3 

e F 

r··- --
------------------ --------- ------- ------:---'=---=---=--=-=--==~--------------------- ----

Este diagrama muestra. la estructura de dos productos terminados-
1 

11 Au y nzu. A e~ta compuesto por B, e y F, B y F no tienen compo 

nentes pero e se compone de dos D1s y un E. Ei producto Z esta ·· 

compuesto de C y de tres F 1s. Despues de un cierto tiempo se des 

cubre que D puede ser substituido por G, a menor costo, y se de­

termina el cambio ~ara una fecha próxima. 



Toda la información acerca del pasado, presente y -

futuro de la estruc~ura de todos los productos en un de­

terminad6 sistema de producción debe estar disponible en 

cualquier momento para la toma de decisiones en cuanto a11 

Introducción de nuevos diseAos 

Cambios en la estructura de algór producto 

Planeación de requerimJentos de producción 

Ord~nes de compra y de fabricación 

Alimentación a la 1 inea 

Contra.] de 1 nventar ios 

Etc. 

3.3.1.3. Descripción de los procesos 

/2. 

Es necesario conocer detalladamente como y donde se fabri­

can y ensamblan cada parte de cada producto y cual es el -

flujo del proceso y cuanto tiempo toma cada parte del pro­

ceso, para poder tomar decisiones respecto a : 

Cambios_en los procesos 

Cambios en las rutas de procesos 

Planeadión de requerimientos 

Liberación de ordenes 

Carga de máquinas 

Etc. 

Supongamos que para producir el prdducto Z es necesario el 

proceso descrito en la siguiente figura: 



DIAGRAMA DE FLUVO DEL PROCESO DE FABRICACION DE Z 

' 
TRANSPORTAR LA 

~~Sb~ 1 ~LP~t~~c~~RAA~tAPf~T~RE2"' 
DE DESBASTADO 

TIEMPO=TI 

O DESBASTADO 
T 1 EMPO =. T2 

' 
RANSPORTE AL 

AREA DE ACABADO FINAL 
TIEMPO = T3 

ACABADO-FINAL PARTE "D" 
TIEMPO = T4 

TRANSPORTE AL AREA 
DE ENSAMBLE 
TIEMPO-T = 6 

ENSAMBLAR "C" ( 2"D'', 1 "E") 
TIEMPO = T7 

o ENSAMBLAR Z ( 1 "C", 3 "F" ) 
TIEMPO= T9 

D INSPECCION 
TIEMPO = TlO 

TRANSPORTE AL ALMACEN DE 
PRODUCTO TERMINADO 
T 1 EMPO = Tll 

PARTE 
"R" 
AL AREA DE 
ENSAMBLE 
- TIEMPO=T5 

TRANSPORTE D 
PARTE "F" AL 
AREA DE ENSAMBL 
'TIEMPO = T8 



Para poder controlar la producción de Z nece­
~ 

sitamos además conocer : 

Especificaciones de 1a materia prima 

Material, Medidas, Tolerancias, costo, etc. 

Descripción de 1as operaciones (Diagramas de -

Proceso, Tiempos) 

No. de operación 

Depariamento (Centro de' Trabajao) 

Tipo de Máquina 

Tiempo de Preparación de Máquinas 

Herramientas 

Tiempo de Manufactura 

Tiempo de Movimiento 

3.3.1.4. Descripción-de Centros de Trabajo 

Generalmente un Centro de Trabajo es un grupo de 

máquinas con las mismas características de producción. 

De cada centro de trabajo es necesario conocer: 

No. de Centro de Trabajo 

Departamento 

No. de Máquinas 

No. de operaciones por máquina ,, 
,,.,\. 

Turnos trabajados en el día 

Costo de la mano de obra en este Centro 

Capacidad 



f. LISTA DE PARTES -
NO DE NIVEL NO DE 

' 

1 -- 8 
1 e 
.2 o 
2 ._ G 
2 E 

3.3.1.5 

PRODUCTO A -

INFORMATICA 

A) DOCUMENTOS BASICOS : 

Lista de partes (Bi11 of Materials, explosión de materiales) 
Descompone el producto en todas sus partes. 

DESCRIPCION FECHA CANTIDAD 50 

PARTE DESCRIPCION CANTIDAD CANTIDAD FECHAS DE EFECTIVIDAD CANTIDAD 
POR UNIDAD TOTAL ACTIVA INACTIVA NETA 

r 1 73001 99999 50 
1 1 73001 99999 so 
2 2 7 3001 74001 TOO 
2 2 74001 99999 lOO 
1 1 7 300_1 99999 5.0 . 

Implosión de Partes (Where used 1 ist, Parent 
Muestra donde se ensambla cada parte 

J i S t) . 

IMPLOSION DE PARTE D DESCRIPCION FECHA CANTIDAD 1 
.-

PARTES ' 

NIVEL No DE PARTE DESCRIPCION CANTIDAD CANTIDAD FECHAS DE EFECTIVIDAD CANTIDAD 
'-' POR UNIDAD TOTAL ACTIVA INACTIVA NETA 

X e 2 2 73001 74001 2 
X A -2 2 73001 74001 2 
X z 2 2 7 3001 74001 2 

i 



Documentos de Proceso .out i ng document) 
Descripción de cada operación de un p~q~eso 

DOCUMENTOS DE PROCESO 

No. DE PARTE Z FECHA No. ORDEN COSTO PRECIO DE VENTA DESCRIPCION 

GROSOR 
MATERIA PRIMA MPD DIAMETRO ANCHO 

UNIDAD DE 
LARGO MEDIDA 

COSTO 
UNITARIO 

2.2 
DE SCR I·PC 1 ON 

NO OPERACION 

01 
02 
03 
04 
os 

2+.01 S+.01 1 0+. O 1 1 N 

DEPT CENTRO DE PREPARACION 
TRABA'J_O TIEMPO COSTO 

DESB 01 .s so.o 
ACAB 02 • 1 B.o 
ENS 07 .S so.o 
ENS os o.o o.o 
ENS 08 0.0 o.o 

TOTAL 1.1 108.0 

Catalogas 

Lista Y descripción de partes 

con costos 
sin costos 
sumar izados 
indentadas 
etc. 

TIPO 
M.O-

A 
B 
A 

MANUFACTURA TIPO 
TIEMPO COSTO M.O-

.s 40.0 B 

.5 40.0 B 
1.0 7S.O e 
1.0 7S.O e 
.2 40.0 o 

3.2 .270.0 

TIEMPO DESCRIP -MOVIMIENTO tiON. 

.30 Desbaste 

.'25 Acabado 
• 1 o Ensamble 
• 1 o Ensamble f 
• 1 o Inspección 

.8S 



B) Banco de Datos 

Para manejar eficientemente e1 gran volumen de informa­

ción necesaria para e1 control de producción, es casi indi~ 

pensable el uso de ~n computador, con una capacidad en sus­

unidades de almacenamiento (Discos magnéticos, cintas magné 

ti cas) -

Si se utiliza correctamente un computador para procesar 

información se pueden obtener, entre otras, 1as siguientes 

ventajas: 

Gran capacidad de almacenamiento 

Gran velocidad de recuperación de información. 

Facilidad para -el mantenimiento de archivos 

Facilidad para la generació~ de reportes 

Definición de Banco de Datos 

¡J 

Por banco de datos se determina generalmente a un grupo­

de archivos interrelacionados y encadenados de manera de fa­

cilitar el rápido acceso a cualquier dato. La información de 

este banco.de datos puede ser fácilmente : 

cargada (escrita) 

actual izada (modificada, cambiada) 
: 

recuperada (puesta en informes) 

Definiciones 

Archivo: conjunto de registros .. 



-Registro: conjunto de datos sobre un mismo tema 
1 

-Dato: unidad minim~ de inf?rmación 

La siguiente figura muestra objetivámente estos conceptos 

y relaciones. 

BANCO DE DATOS 

ARCHIVO DE INVENTARIOS ARCHIVO DE CONTROL DE TRABAJO 
No. REGISTRO DATO 1 DATO 2 DATO 1 DATO 2 

No. PARTE DESCRI PC 1 ON No. REG. No. CENTRO DESCRIP. 

01 A Producto A 01 10 TORNEADO 
02 B e arte B 02' 15 CEPILLO 
03 e Parte e 03 20 
04 D 04 
05 E 05 



' 

Archivos del Modelo de Control de Datos de :'Ingeniería 

a) Archivos de Inventarios 
Contiene un registro para cada parte, subensamb1e o producto 
terminado ... Cada registro tiene ·los siguientes datos: 

-No. de Parte ( lndentificación de la parte) 
-Fecha de diseño 
-Existencia 
-Descripción 
-Costo 
-Fecha de actualización del costo 
-Tiempo acumulado de manufactura 
-Tiempo acumulado de preparación 
-Tiempo acumulado de movimientos 
-Cadena con el archivo de 1 ista de Partes 
-Cadena con el archivo de Ordenes 

b) Archivo de Lista de Partes 
Contiene un registro para cada parte, subensamble o producto 
terminado. Cada registro tiene los siguientes datos: 

-No. de Parte 
-Componentes 

-Parte componente 
-Cantidad 
-Fechas de efectividad 

-Ensambles de los que forma parte 
-Ensamble (Subensamble 
-Cantidad 
-Fechas de efectividad 

c)Archivo de Centros de Trabajo 
Contiene un registro para cada centro de trabajo. 
Cada registro tiene los siguientes datos. 

- 1 ndent i f i cae ion de l,.'·Céntro de Trabajo 
-Número de Máquinas··.· 
-Número de Operaciones 1: 2: 3: 4o Turnos 
-Duración del Turno 
-Factor de Eficiencia 



d) Archivo de Rutas de Proceso 
1• 

t•"'\1. 

Contiene un registro para cada parte, subensamble­

o ensamble. Cada registro tiene los siguientes datos. 

No. de Parte 

No. de Operaciones 

Descripción d~Materia Prima 

Descripción de Cada Operación 

Centro de Trabajo 

Tiempo de preparación 

Tiempo de manufactura 

Tiempo de ~ovimiento 

Herramientas 

Descripción 



1 

C. DIAGRAMA GENERAL DEL MODULO DE CONTROL DE 
DATOS DE INGENIERIA 

1 ¡ J 'V 
/ 7 ~ 

LISTAS DE REQUISICIO -Rutas de !? 
PARTES ~~~oR~Es -Centro de 

/ 
, 

~ J 

11 

Computador 
-Sistema de 
Información 
y Cont.deP. 

LISTAS DE -C> 0 
---C> PARTES 

EXPLOSION 

\. 

~ 6 !J. 

ARCHIVO DE 
LISTAS DE 

PARTES 

ARCHIVOS DE 

INVENTARIOS 

ARCHIVO DE 
CENTROS DE 
TRABAJO 

ARCHIVO DE 
C> RUTAS DE PRO­

CESO 

' . 

Z/ 



MODULO DE PL~NEACION DE REQUERIMIENTOS 

3.3.2.1. OBJETIVOS: archivar, mantener, recuperar información 

de requerimientos para la producción. 

Información para la planeación de requirimientos: 

PRONOSTICOS, ORDENES DE CLIENTES, DEMANDA 

RESERVACIONES DE PRODUCTOS TERMINADOS Y COMPONENTES 
~ 

PARA SATISFACER.LA DEMANDA 

ORDENES DE COMPRA Y DE MANUFACTURA 

Este subsistema debe: 

Generar reservaciones para satisfacer los planes qe 

producción de acuerdo a la demanda 

Generar órdenes de compra y de manufactura 

Informar sobre el estado de las reservaciones .y ordenes. 

Como se muestra en la siguiente figura, la diferencia.­

entr~ la reservación y orden es que cuando se genera una re­

servación no se toma en cuenta la existencia de una parte, -

ni la cantidad pedida con anterioridad y pendiente de entre-
• 1 

ga. La órden es el ajuste a la cantidad de la reservación to 

mando en cuenta todos los demás aspectos. 



Demanda 

Reservaciones 

Ordenes 

,.. 

Que productos se deben de producir 

Cuantos productos se deben producir 

Cuando deben terminarse 

Que partes se necesitan 

Cuantas partes se necesitan 

Cuando se necesitan 

Cuando haya en existencia de cada -
parte que debe ser comprada o fabrl 
cada. ~ 

Cuantas partes han sido ordenadas -
previamente y están aún pendientes. 

·Que partes deben ser fabricadas o -
compradas 

Cuantas partes deben ser fabricadas 
o compradas 

Cuando deben. ser ordenadas 
1 

·3.3.2.2 Ciclo de Ordenes 

Supongamos que el dia 55 se recibe una 6rden por 

10 productos "Z" a entregar el dia 100, y no tenemos nin-

gún "Z" en existencia. 

Conociendo la estructura de 11 Z11 y el tiempo en -

que se ensamblan 10 11 Z11 (Con las partes 11 C11 y ••F"), deteJ:. 

minamos que para el dia 90 se requieren 10 partes 11 C11 y -

30 "F"; por lo tanto es necesario 1 iberar una orden de en 

samb 1 ar 1 O 11 C" e 1 di a 80, otra orden de comprar 30 11 f! 1 e 1 

día 72 y una orden de ensamblar 10 11 Z11 el dia 90. 

zJ 



Este procedimiento se repite para calcular todos los­

requerimientos y ordenes necesarios para satisfacer -

la 6rden del el iente en la fecha determinada. ,, 
, ... i,. 



SE RECIBE 
LA ORDEN 
DEL CLIENTE 

~ 

CICLO DE ORDENES 
' " 

Orden; 10 ''2 11 para el día 100 

SE REQUIERE SE REQUIEREN SE REQUIEREN 
MAT. PRIMA 20 11 D11 10 11 C11 

PARA 20 D 1 O 11 E11 30 11 F11 

5 días COMPRAR FABRICAR ENSAMBLAR ENSAMBLAR 
20 IIDII 1 o 11 C11 10 "Z" MATERIA 

PRIMA 
~ d iasi) <J-12 días 

COMPRAR 
10 11 E11 

ro- 16 días 

. 
<J- 18 

t 

55 60 64 72 80 

i> 

í> <r 
COMPRAR 
30 "F" 

días 

1 
90 

} 1 ~ 1 

1 O dí as -1> 

' 

-1> <J- 1 O d í as -[> 

1 

100 



3.3.2.3 Rel.ación entre ordenes de el ientes (pedidos) y pronosti­
cas de venta. 

Periodo 1 

Pronóstico de Vtas. 

Ordenes de el ientes 
(Pedidos) Recibidos 
a la Fecha 

Balance 
Pronósticos-órdenes A 

Existencia Disponible 
de Periodos Anteriores 

Cantidades para satis­
facer las necesidades 
REQUERIMIENTOS 

1000 

900 

'' 
+ 100 
inventarios 

o 

1000 

Periodo 2 Periodo 3 
~~ 

1000 1100 

800 1500 

+ 200 - 400 
A inventarios 

100 200 

900 1300 
¡' 

Este diagrama muestra que para calcular los requerimientos­

en cada periodo, tomamos en cuenta, como cantidades necesa­

rias, la mayor entre el pronóstico y las órdenes de el iente 

. (en cada periodo). 

, . .... \,. 



' ' 

3.3.2.4·, El Tapas en la planeación de reguérimientos 
, ··" ~ ~ j 

1 ~ • 

A. Considerar las necesidades externas. 

Las necesidades externas que provocary todas 1 as acclones-

de manufactura son : 

Nuevos pronósticos 

Nuevas órdenes de clientes 

Ajustes y cancelaciones 

Estas necesidades deben ser clasifi~adas y colocadas en un 

archivo, además deben efectuarse los ajustes correspondien 

tes al archivo de inventarios. 

B. Seleccionar los productos para la programación de la-
producción. 

Seleccionar todos los productos que tengan reservaci2 

nes externas y todas sus componentes, asegurandose de que­

cada producto o componente sea seleccionado una sola vez -
( 

en cada p~rfodo. 

C. Asegurar la existenc'ia de partes cuando se necesitan. 

Se debe prever'que existan suficientes partes o ensam 

b 1 es cuando se necesiten, y 1 as ór'denes de produce i ón o de 

compra deben ser programadas para cumplir conlas fechas de­

entrega de las ordenes. 

Inventario (tiempo T)= Inventario actual+órdenes (Tiempo T) 

requerJmientos, (Tiempo T) 



O Crear órdenes para cumplir con los requerimientos -

a tiempo. Se deben se~Yir lgs sisYientes pasos para 

crear las órdenes. 
\' j ,. 

'. 
Calcular ias cantidades a:ordenar 

Calcular las fechas de iniciación y terminación 
de cada órden 

Registrar cada órden 

Reservar componentes para los productos ordena­

dos y reptir el proceso para cada nivel de com-

ponente. 

a) Calcular las cantidades a ordenar 

Para este cálculo se pueden seguir una de las si-­

guientes políticas de órden: 

Orden Económica (EOQ) 

Revisiones Periódicas 

Considerar todos los requerimientos acumulados en­

un periodo de tiempo como tamaño minimo de órden -·. 
(P.E.J. un turno de trabajo) 

Pedidos especiales no controlados por el sistema. 

Ajustes Punto de Reorden 
Factor de Pérdidas (material de­
fectuoso, etc.) 

-z B 

Tamaño de lote. La órden se redon 
deará hasta alcanza un múltiplo 7 
de esta cantidad. 



b) Calcular las fechas de iniciación y terminac'ión de -
cada órden 

e) 

d) 

Fecha de iniciación. (fecha de 1 iberación) 

Fecha en que se debe comenzar a trabajar en 
la órden. 

Permite al vendedor o a la planta disponer­
de suficiente tiempo para manufacturar o en 
tregar la cantidad ordenada. 

Fecha de entrega. Fecha en que la· cantidad -
del producto o la parte de,pe existir en el -
almacén o en la planta. 

Registrar cada órden. 

Registrar en el archivo de órdenes cada una de 
ellas. 

Re?ervar componentes para los product~ ordenª 
dos y repetir el proceso. 

Explosión del, ~roducto ordenado 

Obtener cantidades y f~chas y generar -
órdenes· para cada componente. 



3.3.2.5 INFORMATICA 

A.- DOCUMENTOS BASICOS 

INFORME DE ORDENES PLANEADAS 

INFORME DE ORDENES PLANEADAS 
FABR 1 CAR FECHA TIEMPO 

No.PARTE DESCRIPCION COMPAR No. ORDEN CANTIDAD INICIO FIN PREP. MANUF. TOTAL 

z Producto z F 10 10 90 100 10 10 

e Parte e F 20 10 80 90 10 

F Parte e e 30 30 72 90 18 

o Parte D F 40 20 68 80 12 

E Parte E e so 10 64·· 80 16 

MPD Materia Prima e 60 20 60 68 

B.- BANCO DE DATOS 

1 

Archivo de Inventario 
Archivo de Lista de Partes 
Archivo de Reservaciones 

\..4 Archivo de Ordenes ti 



a) Archivo de inventarios. 

Al archivo definido en el ler. Modulo será nece­

sario agregar los siguientes datos en 9ada registro. 
1 

Punto de reórden 

Fabricar ó comprar 

Tiempo de entrega del proveedor 
',•• ¡ 

Pol itid~ de órden (EOQ TIME BUCKET) 

Factor de desperdicio 

Tamaño de lote 

Reservaciones para pronósticos 

Reservaciones pendientes 
. 

Reservaciones 1 iberadas 

Ordenes pendientes 

Ordenes 1 iberadas 

1 

Cadena con el archivo de reservaciones 

Cadena con el archivo de órdenes 

b) Archivo de Lista de Partes 

-Tal y como fué definido en el ler. Modulo 

e) Archivo de reservaciones 

Número de Reservaciones 

Tipo de Reserva~ión (Pronóstico', órden, interno) 

Cantidad requerida 



Status de la Reservación (pendiente, 1 iberada) 

Cadena con el archivo de inventarios 

Cadena con la siguiente reservación para el --

mismo producto aparte. 

d) Archivo de Ordenes. 

Número de Orden 

Número de Parte 

Cantidad 

Compra o fabricación 

Fecha de 1 iberación 

Fecha de entrega o de completado 

Status de la orden (pendiente, 1 iberada) 

Cadena con el archivo de inventario 

•, 

Cadena con la siguiente órden para el ·mismo producto 
o parte 

Operaciones 

Tiempos de las operaciones 

Cadena con el archivo de rutas de procesos 

Cadena con registros de costos 

Proveedor 

Número ae órden de compra 

Cantidad regresada al vendedor 

Cadena con registros de c'ostos 



C. DIAGRAMA GENERAL DEL MODULO DE 

PLANEACION DE REQUERIMIENTOS. 

. 1 
ARCHIVO DE 

INVENTARIO 
w 

( AJUSTES 

P~~~~~~~ cgi~ 
CLIENTES ~ 

Cm"iPUTADOR 
MODULO DE 
bkA~~gAfit~~-
MIENT 

/ ~ ----------- -~--------ARCHIVO DE 

RESERVACIONES 

INFORMES O 
ORDENES 
PLANEADAS 

ARCHIVO DE 

ORDENES 

MODULO DE 
TRABAJO EN 
PROCESO 

S 



e) Archivo de Ordenes Planeadas. (CINTA) 

Contiene la misma información que el informe de 

órdenes planeadas 

. ' 

~ .. ' 
~ 

.,.,\1. 





centro de educación continuo 
facultad.de ingeniería, unam 

CURSO DE INGENIERIA DE PRODUCCION 

.r 5. CONTROL DE PRODUCC ION 

Maestro. Aurel io Ahumada Rivera 

Tacuba 5, primer piso. México 1, D.F. 
Teléfonos: 521·30·95 y 513-27-95 



3.3.3. 

3.3.3.1 

3.3.3.2 

MODULO DE INVENTARIOS 

OBJETIVOS 

Actualizar la información en el archivo­
de inventarlos. 

Generar informes sobre las existencias 

Proporcionar canales adecuados para el flu 
jo de información 

Actualización del archivo de inventarios. 

Los siguientes datos deben ser actual izados, cada­
vez que una parte sea surtida, ordenada, vendida,­
etc. ~ 

Acumulación de la demanda 

Inventario actual 
-. 

Tiempo de procesQ 

Fuente de la parte 

Costo unitario 

Politica de reórden 

Orden económica 

•. Factor de desperdicio 

·Tamaño de 1 1 o te 

Clasificación de la parte 

0:1. 



3.3.3.3 Canales de Información 

Uno de los mayores problemas cuando se usa un compu­
tador en una fábrica es que gran parte de la informa 
ción es generada en un medio ambiente diferente al -
de la oficina¡ lo que ocasiona un gran porcentaje de 
error, de ilegibilidad y de información perdida u ol 
vidada, además de la natural resistencia del perso-­
nal de producción a realizar trabajos de codificación 
de información. 

Una solución a este problema es : 

Documentos circulantes creados por la compur~do­
ra, que tienen las siguientes ventajas 

Información preimpresa 
: 

Precisión y confiabilidad en la información 
preimpresa (datos fijos) 

Rápidez 

Minimizan el tiempo de codificación 

El sistema puede utilizar l9s documentos circulan 
tes d~ la siguiente mane~a : 

Anticipar los eventos 

Perforar una tarjeta para cada evento 

Cada tarjeta sirve como 

Medio de comunicación 

Recordatorio 

2... 

Cuando el evento ocurre, la misma tarjeta re­
gresa al sistema, agregandosele la información varia 
ble (fecha de ocurrencia del evento, cantidad, etc.) 



Los datos fijos (número de parte, etc.) están previamente 
perforados en la tarjeta. 

Los datos variables se perfo~an en la tarjeta, cuando es­
ta regresa. 

La tarjeta entra e informa al sistema sobre el evento. 

SISTEMA DE 
CONTROL DE 
PRODUCCION 

[ ] 
1 

V 

D 
1 
~ 

D 
ALMA CEN 

v 

D 
PERFORACION 

" r 
' 

J 
COMPUTADOR 
SISTEMA DE 
CONTROL DE 
PRODUCCION 

,. 

DOCUMENTOS CIRCULANTES. 

EL SISTEMA SE ANTICIPA A UN EVENTO 
Y PERFORA UNA TARJETA CON LA INFOR 
MACION NO VARIABLE. 

EVENTO: LLEGADA DE LA PARTE A AL AL­
MACEN 

DATOS IMPRESOS 
(PERFORADOS) 

AL ALMACEN 

No. DE PARTE 
No. DE ORDEN 
FECHA DE PROBABLE 
LLEGADA 
CANTIDAD ORDENADA 

LA TARJETA SE ARCHIVA HAST"A QUE LLEGA 
LA ORDEN ~ 

AL LLEGAR LA ORDEN SE MARCA EN LA TAR­
JETA LA CAN IDAD QUE REALMENTE LLEGO Y 
LA FECHA DE RECEPCION 

A PERFORACION 

SE PERFORAN LOS DATOS AGREGADOS EN EL 
ALMACEN 

AL COMPUTADOR 

EL SISTEMA TOMA LA INFORMACION DEL EVENTO 
Y LA PROCESA 
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3. 3. 3. 4 .. 

a) E ven tos an,t'i'c'i pados : 
,.·· 1. 

Ordenes de materia pri~a y de componentes 

Ordenes de proceso 

Inspección de componentes 

Recepc.ión en el almacén 

O·rdenes de sal ida 

~ 

b) Eventos ~e inspección 

Rechazos 

Devoluciones 

Re proceso 

Desecho 



3.3.3.5 

,1 

e) Documentos de entrada no creados por el­
sistema 

Eventos imprevistos 
Orden de generar un informe de estado de 
existencias 

Mantenimiento de ordenes y reservaciones 

Una vez que se ha completado una órden,­
es necesario borrarla del archivo de ór­
denes, guardando la información sobre su 

(costo en el archivo de costos. 

Las órdenes planeadas en el módulo de -­
planeación de Requerimientos, aseguran -
la existencia. de partes necesarias en e~ 
da etapa, a menos que : 

Se recibJn menos partes que fas planea-­
das. 

Se retrase el cumplimiento de una órden 

Se requieran unas partes que las plane~ 
das 

Es necesario que se detecten a tiempo -
posibles faltantes y se haga una replaneación de r~ 
querimientos cada vez que : 

Cambien parámetros de planeación 
(existencia, punto de reórden) 
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Se retrase una órden 

Cambie la cantidad a ordenar 

La cantidad recibida sea menor que 

la cantidad ordenada 

Una sal ida de material ocasione que la exis­
tencia quede abajo del punto de reórden 

Para poder TOMAR A TIEMPO UNA ACCION PREVEN­
TIVA que EVITE FALTANTES, es necesario disponer perió­
di'camente, y por excepciones de los siguientes infor-­
mes : 

3.3.3.6 

Informes de Actividades 

Recepción de materiales y partes 
.... 

Compras 

Inspección ,. 
,· 'o 

Sal idas de materiales y partes 

Informe de Existencias 

Ordenes de compra retrasadas. 

SIMULACION 

El siguiente diagrama es un simplificación del -
proceso de simulación necesario para prevenir faltan--
tes. _ 
La·s cantidades se representan en el eje vertical y el-
tiempo en el eje horizontal. ' 

El punto de reórden es de 10 piezas. Se espera r~ 
cibir pronto 30 piezas, lo que hará aumentar la existen 
cia en el almacén a 40 piezas. Tiempo después está pro­
gramada una órden de surtimiento a producción por 10 -­
piezas, y una tarde otra por 20 piezas. Entonces nuestras 
existencias en almacén serán de 10 piezas, o sea que e~ 
taremos en el punto de reórden • 

. Es te ... ~s. _ya· un ~6~·~.~:~ci,·f ti ~irj)oé~(i.c? qu~·:·ÍJ~~~~~~os 1 ~:_-:l':f~1 

- gada de una <?r~e~j)er',~~20 pi e~'ás' y· a 1 .'JI i.~_~ci ~e !;~mpo tene-= 
· mos .q~e surt 1 r a ·1 a ·11 nea' de· produce 1ón· 40 p 1ézas. En -

ese·"momentq nos faltarán por lo menos 10 piezas. 
). 1 ' :' ': (, 

,.: ~:·:~fg~·~tiene que hacerse, necesariamente para corr~ 
giG~ich~: situación. Se puede acelerar la última órd~n­
o increment~r la cantidad, o debe tomarse alguna otra -
acción correctiva a tiempo; y esto es posible solo si se 

.. conoce con anterioridad e 1 prob 1 ema. 
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INFORMATICA 

A. Informe de Existencias 

Informe de Simulación 

SIMULACION AL O 1 A 70 
' FECHA PARTE EXISTENCIA PUNTO DE REORDEN 

001 A 19 10 ~ 

FECHA DE SALIDA 
NUM. ORDEN CANTIDAD FECHA DE ENTRADA EXISTENCIA 

ORDEN 020 30 020-E 40 
RESER 075 10 030-S 30 
RESER 080 20 040-S 10 xx Punto de Re6rden xx 
ORDEN-030 20 OSO-E 30 
RESER 085 . 40 oso-s -10 xxx Fa1tante Potencial xxx 
ORDEN 040 20 060-E 20 

Informes de 11 egadas 

CANTIDAD CANTIDAD CANTIDAD CANTIDAD 
ORDEN ORDENADA RECIBIDA RECHAZADA ACEPTADA FECHA 

020 30 30 o 30 20 
030 20 15 o 15 so 
040 20 20 5 15 60 



Informe de órdenes de compra 

FECHAS 
-ORDEN EMISION ENTREGA -CANTIDAD PROVEEDOR COSTO 

075 001 030 .. 10 · AlFASA 1000 

Informe de órdenes de compra atrasadas 

B. Banco de Datos 

Archivo de 1 nventar io 
-

Archivo de Reservaciones 
-:..:. 

Archivo de Ordenes 

Archivo de Costos de Ordenes 

Archivo de Rutas de Proceso 
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C. DIAGRAMA GENERAL DEL MODULO DE INVENTARIOS 

4 

1 
INVENTARIOS 

TARJETAS 
CIRCULANTES 

TARJETAS 
CIRCULANTE 

~ COMPUTADOR 

MODULO DE 

" ORDENES 
ESPECIALES 

/ 
----C> 

INVENTARIO 

COSTOS DE 
ORDENES 

banco de 
datos 

ORDENES 
ESPECIALE 

/i> 

r 

INFORMACION 

INVE~TARIOS 
6 



3.3.4 MODULO DE TRABAJO EN PROCESO 

3.3.4.1 OBJETIVOS 

Establecer'y mantener un ~anco de~atos de trabajo­
en proceso. 

Generar órdenes 
Despachar trabajos 
Asignar prioridades 
Informar de las condiciones de los 
centros de tra~ajo. 

Este módulo debe : 

Liberar órdenes planeadas o especiales, generan­
do órdenes de compra o de trabajo 

Conocer el estado de cada órden 1 iberado por me­
dio de documentos circulantes o de una terminal del compu­
tador 

Despachar órdenes de trabajo en cada centro a -­
travez de simular las condiciones de carga de trabajo. 

Proveer a la gerencia de información adecuada, -
que ayude en la toma de decisiones para utilizar lo mejor­
posible lds recursos (Reducir lostiempos muertos en opera­
rios y máquinas) 

Ayudar a terminar los trabajos a tiempo. 

3.3.4.2 Generación de órdenes 

El módulo de requirimientos programa las ordenes 
y crea la cinta de ordenes programadas. El módulo de tra­
bajo en proceso utiliza esta información para: 

-Generar órdenes de fabricar o comprar 
-Permitir la introducción de nuevas órdenes 
-erar paquetes de trabajo (documentos circulantes) 
-Crear paquetes de adquisiciones (documentos cir-

1 antes) · · 
-Crear rutas de trabajo y registros de costos 
-Generar informes de: 

Errores 
Faltantes 
Requisiciones 

,, 
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Paquete de trabajo 

El paquete consta de documentos circulantes que informan al 
sistema acerca del estado de una orden a través~ la p~anta ha~ 
que está completada. 

Los documentos impresos del paquete son: 

-Carta de pro~eso: materia prima, una narración del proce­
so y todas las oper~ciones en el orden en que deben ser ejecuta­
das. 

-Lista de Partes (Estructura de las partes) 

-Tarjetas circulantes son: 

-Tarjeta de materia prima 
-Tarjetas de componentes(una por cada componente) 
-Tarjetas de operaciones (una por operación) 
-Tarjetas de inspección (informan los resultados de la 

inspección) 
-Tarjetas de recibo (número de piezas recibidas en inven 
-tario) 

3.3.4.4. Retroalimentación 

... Pued€fn existir miles de órdenes en producción en varios es­
tados de avance, algunas a tiempo, otras retrasadas o adelanta­
das. 

-Control de Producción debe conocer acerca de cada orden. 

-En qué centro de trabajo se encuentra 
-Cuál será el próximo centro de trabajo 
-Cuál es el costo de la orden 
-Cuántas piezas se han completado 
-Quién está trabajando la orden 
-Cuánto tiempo ha estado en ese centro 
-Cuándo se completará la orden 
-Razones d~, ~ambios a lo planeado, cuando estos ocurran 
para cada·. centro de trabajo. 

Las condlciones de carga (cuánto ha sido hecho y cuánto 
trabajo está en espera} 

El sistema de retroalimentación maneja la información_ para­
todos los aspectos arriba mencionados, y para mantener, cambiar -
o cancelar las ordenes de trabajo. 



3.3.4.5 Seguimiento de las órdenes 

En cada contro de trabajo se debe resolver continua­
mente esta pregunta: 

¿Cuál debe ser'la secuencia de procesamiento de cada 
una de las órdenes en espera? 

Este módulo debe solucionar esta pregunta periódica­
mente, y en cada centro de trabajo. Una manera eficaz de lo­
grarlo es: 

A) Efectuar una simulación para un periodo corto de 
tiempo tomando en cuenta la siguiente informacióno ~ 

-Las órdenes que esperan en cada, centró de trabajo 
-La capacidad de cada centro de trabajo en horas-hom 
bre y horas-máquinas 

-Los recursos necesarios para cada órden en horas­
hombre y horas-máquina. 

B) El s'istema asigna las p~ioridades a las órdenes,-­
basado en los tiempos para cada orden hasta su terminación, de 
la manera siguiente: v 

a) Después de que toda la información de retroal imen 
tación ha sido procesada y todos los archivos han sido actuall 
zados, el sistema considera que todos los trabajos que han si­
do reportados en proceso continuación siendo procesados sin in 
terrupciones. 

b) S~ determina cual será el próximo centro de traba 
jo dlspensable (se termina un trabajo) 

e) S~ carga el trabajo terminado a la 1 inea de espe­
ra del siguiente centro de trabajo, de acuerdo al tiempo de 
llegada. 

d) Se examina la 1 ista de espera de un centro de trg 
bajo que se haya desocupado para seleccionar el siguiente tra­
bajo que deba pr9cesarse. 

e) Se calcula la prioridad de cada trabajo 
que falta 

Prioridad= (Tiempo en espera)(T1empo actual)(Tiempo para termi 
nar) 

NUMERO DE OPERACIONES QUE FALTAN . 
F) Evalua la capacidad dispenible contra la capaci -

dad requerida por la orden 

g) Se asigna el trabajo con la más alta prioridad al 
centro de trabajo que tenga la capacidad adecuada. 
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h) Se calcula la duración de la operación guardando 
el tiempo de terminación en una tabla. 

i) Se cons.i deran 1 os otros trabajos que deberán e -
fectuarse, cuando el centro de trabajo se desocupe y se busca 
el siguiente centro de trabajo desocupado en la tabla y se r~ 
pite el proceso. 

órdenes. 
j) Se continua el proceso hasta·que se terminen las 

k) Se genera en informe de utilización de la capacl 
dad de la planta. 

3.3.4.6 INFORMATICA 

A. Banco de datos: 
Archivo de inventarios 
Archivo-de Lista de Partes 
Archivo de ruta de proceso 
Archivo de centros de trabajo 
Archivo de reservaciones 
Archivo de órdenes 
Archivo de Costos de orden 
Cinta de órdenes planeadas 

J 

¡4 
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3.3.5 

3.3.5.1 

3.3.5.2 

3.3.5.3 

MODULO DE CARGA DE MAQUINA$ 

OBJETIVOS 

-Calcular por anticipado las condiciones de carga de 
trabajo 

-Simular el efecto de diferentes alternativas 
-Generar un reporte de las condiciones de carga de -
trabajo y capacidad de Planta en el tiempo. 

PROCESO DE CARGA DE TRABAJO 

-Establecer calendario. El usuario establece el pe­
ríodo de tiempo que deberá ser simulado. 

-Establecer los parámetros de capacidad de Planta. 
-El sistema crea dos archivos. 

Archivo de capacidad de cada centro de trabajo 
Archivo de las órdenes de trabajo. 

En estos dos archivos se carga toda la información­
de las órdenes de trabajo y las capacidades de cada 
centro. 

-Se ordena dicha información y en base el calendario 
se examina cada orden de trabajo. 

/(, 

-El sistema informa de las condiciones encontradas en 
la situación simulada (estar arriba o abajo de la ca 
pacidad, etc.) · · · 

-Si es necesario se repite el proceso con diferentes­
condiciones hasta que el problema sea resuelto. 

~ 

INFORMACION DE ENTRADA 

Se puede establecer, agregar o cambiar la siguiente­
información: 

-Calendario 
-Días de Tra9?jo, días festivos, etc. 
-Ordenes 

Fechas de iniciación de órdenes 
Cantidades 
Operaciones 
Tiempos de movimiento 
Períodos de carga 



-Centros de Trabajo 

Horas de trabajo por turnos 
Capacidades de hombres y/o máquinas 
Tiempo de espera 
Tiempo de movimiento 

3. 3. 5. 4 -1 NFORMES 

El sistema genera informes y diagramas. 
-Informe de carga de los centros de trabajo 
-Todas 1 as órclé'nes en cada centro de trabajo por 
periodos, coh"toda la información pertinente. 

-Información de la capacidad de cada centro de­
trabajo por periodo incluyendo excesos de carga 
o de capacidad detectados. 

-Informe de los parámetros originales y los pro­
pues tos. , 

DIAGRAMA DE CARGA DE CENTROS DE TRABAJO 

Una representación gráfica de cada centro de tra 
bajo con toda la tnformación arriba mencionada. 

)NFORME Y DIAGRAMA RESUMIDO. 

Resumen de la carga de trabajo de- toda la Planta 
_y de ~u capacidad por per fodo. 

.,_ \. 

17 
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4. 1 MPLANTAC 1 ON DEL S 1 STEMA 

4.1 DIAGRAMA GENERAL 
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Como se observa en el diagrama el sistema puede implan 
tarse por fases, empezando por el Módulo de Control de datos de· 
lngenierfa, siguiendo la secuencia marcada. 

4.3 Paquetes de Aplicaciones Generales 

Casi todas las compañías fabricantes de computadores · 
han desarrollado paquetes de programas para aplicaciones genera­
les que cubren muchos aspectos del sis~ema, de Control de Produc 
ción. 

La utilización de dichos paquetes puede reducir enorm~ 
mente el tiempo de desarrollo de progra~as de computador; pero­
siempre es necesario adaptarlos a las sltuaciones particulares de 
cada empresa. 

son: 
Algunos paquetes de Sistemas de Control de Producción-

Production Control System, 

BOM, PICS, etc. 

Burroughs 

IBM 

Production she dul ing and Control, Honeywe11-Bull 

Pro~uction Control System, Univac 

ETC. 
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5. ' SISTEMAS DE INVENTARIOS 

5.1. OBJETIVO 

El objetivo de· emplear un sistema de inventarios es .e~· 
'm'isíu'o' para'' c~~al'q'u'i'E!r'" ot'r'o ·üp'o~·~e si~t'e~a·, ·o' sea optimi 
zk'r':·por''m-ed'io'de'n'o'rmás. un' c'onjúnto de eie:nentos q'u'e-·-­
s-·e· e'n·~\¡en't~~n b'rd'e•n'a'dó's a'l raz'ar ·¡,: 'bi~n e'h'''un "orden 'no 
Ópt'i'u;o~· y' que pá'r'a'' ~st'e caso" s'C-n. e'len:'en't'~s' 'fí'si'c'os (¡úe 

r ' l t 1 i (,' _ - , , ~- i ·~ _- r : •• ~- •, • "~ • • ~ ; t-- • ? ~ ~ 1 ,¡r ! ~ .. ~ 1.- ', - 'F7 

~.f!1~.~.I} .~.'!.'r &.'f~r.d_~-~~~~ .P.~,r -~W t 1l,e!D,f? ! "s~e ,c,o.~.!'.~~l.ra.~ ~~.n: 
forme se·v~y~n ~equiriendo, y tomo es obv1o~ el obJet1 
vé/ 'e's opti'm'i·z'ar1 1e'l1

' c'os''to"iie re'aii'2:a1r'· dicho' ,alm)acenaJ e~ 
- n • ""::. ~ - ..., ¡• ~ : '1 .. ~ ! ' :J ~J t : ·, '( ': .• i .! ¡. ¡ '¡ ' l ¡' 1 n ' 1 ~ ... .;, ~ - t \ 

tuando se piensa en costos no sólp se )ace referencia 
• '' 1 ... ¡ ', fl • '~ ". \ ' ' 1 • ~ • ,-. .... • ~' ' ... ,. ! ..... ._ l . • • l.,' • • ~~ f \., • • 

-~ ~.0~ '1!\?,~-~~t~r.l~s, -~?-'?-?' "t~,m,'!>.,1,~p a ,;.ll_~_l.jlllf,!!,r .m,e~?.l_o ~.e 
~':'?1f.~.c11~.~ ~ y 9.';1~ ,P~,r 1t??~~~ .~.s,_ta.r~ ~?~,o _e,t¡l ~\1~~-~-uter -
t~1~? ,?:~ '¡W.l,~da~es, s.\~:r:-,~,o e.s,t,o~ ,1P~_l_?,c1try:..e_!J d~ _Po,n!l_e_r_!. 
~1t~~~ ~ tc!~1nrs_,.1í,e,r~,r. 

5.2. SIMULADOR 

pe~1tro d,e ~~ divers,id~d ~e ~j~m-~lo:> q~~~ ~.e po?rí§ln en­
co,'¡l.t r a r ex,1 s te ~n.o q ~.e pe.rilll,t 1 ra ve,r' f .1s _1 e ~m~?,te ·el -
compo.r,ta,mie~.t,o ,teóric,c¡> ,de c.u~lqu,ie,r s_i~,tem§l de i,nve,nt_!. 
ríos y qu,e r~.cili,t~_rá la obse_rv~ció.n del desarrollo Ae 
~.os si.~te.IPa,s q';le .s_e ~1t,ilizaran. Se h'a,ce ,ref.~.r.e~cia -
al sis,te,ma il,us,t,r~d.o en l!i _Fig; 5.,1, y ~-ue co~.s.i_s,t~ en: 

l. 

2. 

3. 

U
1
n dueto de abastecimien,to, po_r el cuqal se tiene­

e 1 _f'i'uj'o de e,n.t ra:d a ~ ue 'e's,t ~:r~ n• gu,l a do.- " 

Un rec~piente que con~en~r! el ºivel d~ inyentario 
almacen'ado. 
J.!' ,. :·\ l 

.u.~ ~l;lc_t? de salida, por donde se d~.ran ~os _requ_e,r.! 
1p1ento.s que '!J.·eap· ~?lic:i,ti~:p:s·, .9 s,e¡¡ _re_gula~_o 

1
por -

1~ vH,v,~;~la de !1~1}-j:a. -

5.2.1. EJEMPLOS lKDUSTRIALES 

El simulador a1;1.t.c,rio,r da -!J~íi id_e<~ gener'al de lo 
q'Je .~u.~e'ci.~_r~ e,n e~ ,co,'?po,r:t!l.mie,n,to de los inventa-­
r~o!j!, ~ ~n,c~.~;~_¡;.9 podría' servir para encontra-r' '¡a in 
t_~.rr,e,l~.c}ó,n -~·e ,h.!l .. va_ri~.1:>l,e,s d'e- u-~ ~'is',te,m'a, que no 
s,ea ,~_r!lt¡¡d¡¡ ,e,t;~ C~ 1t,e l.i,b.r.~ y q?:~ p.u.~d'e:n se'r. rela,t.i'­
VO,S a l,os .s,i_I!,':I.Íe:ltes el~JDen_to_s: 

M~te.ri!IS P,r,i,mas, .p_rodu,ct,o~ en ,proceso, productos -
t~Crmit;~~d'?'s, m;¡ 1t,er'ia·le!! a~;~,xiliares, papelería, e,t•c, 
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Pis. s.1. Simulaci&n grafi~a ilustrativa. 
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' 
1 
l 

:z 
z¡ 1 máx 

' 
' 

1 
j 

t~ máx 

d eziste abastecimiento instan­nivel del inventario cuan o 
tiaeo 

1 in~entario cuando eziste abastecimiento aivel aiziao'de • 
iastaatiaeo 

Cullndo el abastecimiento es lineal aivel del iaveatario 

aivel,aiziao cuando el abastecimiento es lineal 

nivel de los faltantes para ambos casos 

nivel de faltante aazimo para ambos casos 
.; .. 
'~ del 1·n-e"tario por unidad de tiempo requerimiento • N 

· del in••eotario por unidad de tiempo abas tecilnen to • 

abastecimiento total (Smaz + Fmáz ) 0 ( zmax + Fmáz 
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S.3. OTROS EJEMPLOS 

Como es fácil deducir de 1oa parrafoa anteriores, los 
sisteMas de inventarios no son de la exclusividad do • 
la industria, ya que son aplicables a' cualquier -activ! 
dad de uso comGn, comercial, de servicios o inclusive 
de la ciencia, siempre y cuando existan loa flújoa y -
el nivel descritos en el simulador, tales como1 Flujo 
y nivel de moneda ~e una instituci&n bancaria, carsa -
en un senerador el6ctrico o ea u~ capacitor, y asl se 
podrfaa citar varios ejemplos y que pueden abarcar ha~ 
~a el inventario mis elemental. 

5.4. SISTEMAS CON REQUF.RIMIENTOS LINEALMENTE PROPORCIONALES 
AL TIEMPO 

En la literatura se les conoce como sistemas' de Lote 
EconSmico, ya que su objetivo es abastecer peri6dlca--

_mente un nGmero de unidades del producto al inventario, 
mismos que son consumidos ea un tiempo mayor, isual o 
menor al del periodo de abasteciaieoto, siempre busca~ 
do el costo menor de operaci5a. 

Respecto al abas~ecimiento, se· podri re~lizar de dive~ 
sas formas: 

( 

a) Instantineo. Como sucede cuando las eatresas de 
material las hacen los ,proveedores, puesto que nor 
mslmente suministran un conjunto de· partes en ,for= 
ma :Simultioea, . _ 

b) Linealmente al tiempo. , Se presen'ta cuando se pr_2 
duce y guarda el producto en el almacén. 

e) SegGn alguna ley especifica. 

Para surtir el requerimiento se ha impu~sto la ley que 
seguiri en todos los casos, pero si en la realidad no 
oucede asr, podrán hacerse ajustes o crearse bancos de 
contingencia para salvar dichas desviaciones, o bien, 
si siguen una ley especifica se podrá hacer un ~esarro 
llo matematico'~iguiendo los lineamientos que se em·-= 
plearán para analizar los proble~as que se establezcan, 
o bien usar una simulación rudicer.taria, como la que -
aqui se prese~tR, o una más elaborada como las q~e exis 
ten para las computadoras, tal co~o el sistema DYr~HO,­
indicado para este tipo de problemas. 

Ahora bien, en algun~s oc~ciones será má~ econom1co no 
tener un nivel de inventario d~ra~te determinado tiem­
po, ahorrando algunos costos y ~J31ndo nlguna multa 
por incumplimiento de la demnnda, J~ndo la diferencia 
de ambos un ~horro. 
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1 
1 d , 1 'f' Por otro ado, los costos po ran e as1 1carse en un 

número infinito de formas, pero para el efecto del tr~ 
bajo, se formarán tres grandes grupos, de acu~rdo ~ 

~e~ parr~f~s ~nteriores! y son: 

l. ~o~ c~stos pe mantener el inyentario 

3. 

Los ~ostos de pedir o prpducir, qpe s~ lla~ar~n de 
abastecer 

Los costos de np te~er ~~i~tencias o de faltante~. 

Analizando estos, se encuentra que p~ra lps de m~nte-­
n~r una.parte será por necesid~d fij~ o i~dependiente 
de la cantidad de unidades de producto qu~ se tenga en 
el inventario, y otra dependiente, que se llamará va-~ 
riable.· ·En forma gen~ral, el cpstc tot!ll d!'! mantener 
estará dado por: ' 

donde 

CTM 

CFM 

CUM 

CTM = CFM + CUM x I 

~osto total de ~antener 

costo fijo de m~ntener 

costo unitario de mantener (generalmente esta 
ri en función' de' las unidades ~e evaluacioit -
eapleadas y del tiempo, no sien~o n~cesario -
que sea !!SÍ) 

I = nivel del inventario. Generalmente es un~ -
v~riable en f~r¡ción del ti!'!~po. 

Para los costo~ d~ o1de~ar puepe decirs~ que son fijos ~qu~ 
llos que se erpgan por nece~idad, haya o no pediqps o pro-­
ducci~n, ~ales co~p s~larios d!'! los ep~argado~ p~ h§Ce~ las 
compras, los de ba~er seguimiento a los rrove~dores (en ca­
so de que se 1~~ 'pag~~: un ~~lario fijo). 'siendo e~tos ejem­
plos cpando el ~bastecim~~ntp es efectu~do d~¡ ex~erior; p~ 

ra el casp productivq! ser~n aquéllos que PF~yiene~ de ~os 
estudios contables. . ' 

Los variabl~s son a~u~llp~ q~e pepepden d~ 1~ ca~~idpd ped~ 
da o producida, tales como: · precio de compr¡:¡, yalor de' los 
mat~riales e~pleados'en-ia'producc¡ón, así COJIIO los sala---
r~o~ a d~s~~~o,'~aterial~~ auxi~ior~¡;1 fl!!t~~.· eté".! - . 

P,ebid~ ~ ~~ dobl~ interpretación q~e se ~e p~ede.dar a es-­
tos costos, se les denominará_simplemente· de "abastecer~: y 
~~p de 'p!'!dir o producir, e¡ltendiéndose para cada caso· espec.!_ 
fi~o c~mq mas conyenga. 
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Dp lo antes expuesto, pued~ escribirse en forma general: 

CTA CFA + CUA x Q 

CTA ~P~ro fot~l de ab~~fe~er 

cpdto P~it!f~p ~e ~bpstecer y que 1 de-
p~nq~ d ~ Re~~r~ me~te 

,e a capti4~P ~b~~t~F~~j; 9: 
CU.,\ 

En cuanto al co:;to de no t · · , 
parte,fiJ"a .. " , en~r.cx1~tenc1as, !'!St~ no tendrá. 

, , puesto o~e solo ex1ste en 1 ' 
presenta dich" ~ir' t·. ~-- · , , . · .. 0 ~ ~'ª~os e~ que se -

· · , , ~ ,. , uac1op, por ¡ 0 qu~ H~r.t:o: · 

C'TF a C!JF X F 

don~e: 

CTF costp total del faltante 

CUf costo unitario del f 1 
~ tante, que generalmente esta 

r~ dado en función d 1 ,. 
y del tiempo e as un~dades ~~ évalu~c~ó~-~ 

F 
cantidad f~ltante y que normalmente 
tl·e' ·' " es.··· fu,nción del 
·. · mpo Y '!el r!!q~erimier¡to. ' ' ' 

Es,conveniente profundizar en cada 
trandose para ello el ~u~o_d~ estos costos, mos siguiente anal , . , ~ s ~ s y e u a d ro s i n o p t itc o 

5.4.1, ELEMENTOS DEL COSTO DE M 
A~TENCR INVE~TARIOS 

El co~to de mantener inventarios . 
narse en forma particular ara e . ·• P~~de determ~ 
siderando, entre otros lo~· . ~alquler empresa, con­
ces: , ! . Slgu~er¡tes factores bási--

l. ~~tos comerciales 

II. 

a) Intereses sobr~ la ~nversión en 

b) Se~uros ~obre ~1 inventar~o 

e) Impuesto~, si los hay, sobre el 

~~2~~ al~acenamiento 

a) Sistemas de control 

b) · S l s l e m a" d "' m 3 n e j 0 
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1 II. ~to de los riesgos 
~:~~~., 
á)I>Riesgo de desuso u obsolecencia ___ ;:f::., 

b) Riesgo de deterioro o daño 

e) Riesgo de disminución de precios 

1 

El resumen de estos factores, o sea el costo de 
mantener inventarios, generalmente se expresa en por-­
centajes, y se puede considerar, en forma muy general, 
que este valor varia entre 20 y 30 por ciento. 

5.4.2. ELEMENTOS DEL COSTO DE PEDIR 

El costo de pedir, al igual que el de mantener 
inventarios, se puede determinar en forma particular -
para cualquier empresa, considerando entre otros los -
siguientes factores: 

!.Costo de papelería 

_Este concepto incluye gastos como: mano de obra pa 
ra preparar y tramitar l_ps pedidos, papelería uti:­
lizada, ren~a o depreciación de las máquinas de 
oficina, cargos proporcionales de gastos indirec-­
tos (luz, supervisión), etc •• 

II.Costo de gestiones 
t 

Relativos a articules comprados; incluye:-

a) Negociaciones sobre precios y entregas 

b) Gastos de administración 

e) Gastos de comunicación (teléfono, correo, etc.) 

d) Gastos generales indirectos que incluyen algu-­
nos gastos de revisión y aceleración para com-­
probar fechas, acelerar el proceso del pedido, 
etc •• 

III.Costo de preparación 

Se refieren a los costos de preparación del equipo 
cuando se trata de pedidos a manufactura para el -
almacén, y comprenden: 

,, 
a) ~osto de mano de obra de la preparación 

b) 'Costo de materiales empleados en la preparación 
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e) Costo de inspección de las primeras piezas y del 
deshecho inicial. _______ _ 

5.4.3. ELEMENTOS DEL COSTO DE FALTANTE 

Este iosto es quiz§ el m§s dificil-de evaluar­
por lo intangible de sus e~~mentos, y sin embargo, pue 
de llegar a ser en proporc1on el mayor compon~nte del­
costo total d~ mantener la inversión de inventarios. _ 
En~re una ser1e de factores pueden considerarse los si 
gu1entes: - - -

l. ~tante de un articulo fabricadÓ-

a) Costo de reprogramación de los-departam~ntos de 
producción y montaje 

b) 

Revisión de los-programase 

Aceleración del movimiénto del artículo a tra-­
vés de su proceso 

Riesgo de mayor desperdicio: 

Pérdidas de la capacidad de piod~c¿ión origina-
das por preparaciones extras ,. -- : 

) ;M • o 

e ane]o extra de materiales por tener que apar--
tar otros trabajos 

d) Pérdidas debidas ;-la;;-U-U-zac-1·-0~-n d-e mate_rial -
de sus t i tu e i ón más e a r 0 _;..- ::::.- ' -

II. Faltante de un articulo comprado 

a) Gastos de comunicación con el proveedor 

Conferencias telefónicas 

Telegramas 

Cartas 

b) Gastos de aceleración 

G~stos de viajes y subsistencia 

En ocasiones gastos de representación 

e) Primas por los gastos extraordinarios d~l dor ~ prov~~ 

Preparaciones extras 
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Horas extraordinarias 

Subcontratos 

Extras por pequeños lotes 

d) Primas por transportes rápidos 

Gastos especiales de envío expresa 

Gastos especiales de carga aérea 

e) Gastos internos originados por los pequeños lo-
tes 

Recepción 

Inspección de recibo y control de calidad 

Manejo de materiales 

Trabajo administrativo 

f) Pérdidas debidas a la utilización de materiales 
más caros en sustitución: 

5.4.4. EFECTOS EXTERNOS 

A. 

B. 

Costo de los esfuerzos extraordinarios de ventas: 

1. Visitas a los proveedores, al cliente para ex-­
plicar por qué ocurrió el ~altante y para repa­
rar los daños en las relac~ones, en lugar de in 
tentar hacer mayores ventas del artículo. 

·_,_ 

2. El tiempo de los directivos que se gasta en 1~ 

~celeración de los pedidos. 

3. Gastós de publicidad adicionales necesarios pa­
ra compensar los efectos de un mal servicio a -
los cl~entes. 

Evaluación de los efectos de los faltantes sobre -
el volumen de ventas y los beneficios futuros: 

1. La pqsición del produ~to en la línea de produc­
tos de la compañía 

El primero 

_Importante 

Corriente 
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Artículo de servicio 

2. Política de mercados 

Una línea de prestigio que hay que mantener por 
d~lante de la competencia; 

Se mantendrá siempre una reserva par~ hacer fre~ 
te a las'demandas de los clientes en cualquier 
momento. 

Dar la orden de' trabajo solamente cuando se ha 
recibido _la orden del Cfiente. 

Originar la suficiente demanda para vencer los 
efectos de los retrasos en lugar de hacer fuer­
tes inversiones en inventarios. 

3. La posición de la compa~ía en 
competencia 

No hay competencia 

relación con 
" 

La compañía es la más fuerte en su ramo 

la 

La compañía es uno entre varios competidores. -
fuertes 

La compañía es una de las muchas fuentes de su­
ministros. 

4. Potencial de ventas del producto 

El mercado está en una efapa de crecimiento rá­
pido de alcanzar la madurez 

s~ espera que el mercado-aumente gradualmente -
con la economía 

El mercado está saturado y muestra_ pocas pr?ba­
bilidades de nuevos clientes 

El mercado se está contrayendo debido a desarro 
llos tecnológicos o cam~ids en la'economía. -
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CUADRO SIN6PTICO DE COSTOS DE I~VE~TARIO 

COSTOS 

.-- DE 

INVENTARIO 

Costo 
de 
pedir 

Costo 
de 
mantener 

Costo 
de 
faltan te 

Papéleo 

Preparaci6n 

Material 
comprado 
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{

Negociaciones 
Administraci6n 
Comunicaci6n 

{

Trabajo 
Materiales 
Inspecci6n 

{

Intereses 
Seguros 
Impuestos 

{

J 

Obsolescencia 
Leterioro 
Descenso de precios 

{

Reprogramac16n 
Red de capacidad 
Manipulaci6n extra 
Sustituci6n 

Comunicaciones 
Activaci6n 
Primas 
Fragmentad 6n 
Sustituc16n 

/ 
5.4.5. INTRODUCC!ON A LAS TEC~ICAS Dr INVENTARIOS 

Hast~ aquí, aún no se ha especificado si se tra 
ta de un solo producto o de varios, para tal 
fin se incluye una sección {subcapítulo 5.6).­
donde se presentan las técnicas especiales rel~ 
tivas a este problema y cuándo se pueden utili­
zar las té~nicas de•un solo producto par~ cada 
uno de los que se analizarán~ 

De lo anterior, puede verse que existe una inf! 
nidad de combinaciones posibles en lo que. se r.!. 
fiere a los comportamientos del abastecimiento, 
el requerimiento o la forma de ~lasificar los·­
costos, por lo que a continuación se desarro--­
llan algunas de las posibles alternativas, con 
objeto de dar al lector sólo el procedimiento -
a seguir, debiendo él adaptar dichas técnicas -
al problema que se le presente, y no se preten­
de dar formularios qu~ puedan llevarlo a un fr~ 
caso por no analizar las bases de dichas fórmu­
las. 

Se analizarán los siguientes -casos: 

l. Sistema de lote económico con surtido lineal 
y demanda insatisfecha. 

2. Sistema de lote económico con surtido lineal 
y demanda satisfecha. 

3. Sistema de lote económico con surtido insta~ 
táneo y demanda insatisfecha. 

4. Sistema de lote económico con surtido insta~ 
táneo y demanda satisfecha. 

5. Política de descuentos'por cantidades. 

6: Políticas con varios productos.· 

7. Uso de bancos de contingencia. 

8. Control de inventarios. 

5.5. SISTEMA DE LOTE ECONOMICO CON SURTIDO LINEAL Y 
DfMANDA~TlSFECHA ----

5.5.1. Requerimientos.- Tcndr~n v~riaci5n lineal ron -
respecto al tiempo; así, Sl ''R'' es el rl'qucri-­
miento tofal para el lapso •r•· por unidad de 
tiempo se neccsitariin r' unidades de produ, ro, 
Dimcnsionalmente, esfas literales ser~n: 
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R unidades de 
T unidades de 

unidades de r Ünidades de 

producto 
tiempo 
producto 
tiempo 

(piezas) 
( días ) 
(pi~zas) 

d1.as 

u 
T 
u 
t 

De acuerdo con las figuras 5.2 y 5.3. que ilus­
tran en forma simulada y gráfica, el comporta-­
miento de este sistema, puede decirse que el re 
querimiento por ciclo ''Q'' es igual a: 

donde: 

Q abastecimiento por ciclo (o requerimiento­
por ciclo) 

T duración de un ciclo 
e 

Dimensionalmente: 

(Q) e (unidades de tiempo) (~nidades de product~) 
unidades de tiempo 

~ (unidades de product~) 

Sea Smáx la parte positiva de Q', y aunque no 

tiene más significado que éste, para este siste 
ma, más adelante se obtendrá al tratar con abas 
tecimientos instantáneos. . ~ - - - - - -

5.5.2, Abastecimiento.- Tenará variación lineal con 
respecto al tiempo,·y si se requieren del invcn 
tario "R" unidades del producto en el lapso 'T:;­
es obvio que se tendrá que abastecer de la mis­
ma ca~tidad, pudiendo hacerse en un tiempo 
igual (caso en que se consume lo que se abaste­
ce) o en un tiempo menor a él (caso en estudio), 
por lo que se podrá definir un abastecimiento -
por unidad de tiempo ''a'', que será mayor a "r" 
(o sea e·l ·caso de consumir lo abastecido, ya 
que menor no tiene sentido para e~te estudio). 
Dimensionalmente será: 

. a = unidades de producto 
unidades de tiempo 

Q 
T 

Como el abastecimiento y el requerimiento deben 
ser iguales, puede decirse que para un ciclo el 
abastecimiento será "Q", pudiéndose definir en 
función del tiempo de aba&tecimicnto que se ten 
ga: 

170 

siendo: 

T .. T + T 
a fa sa 

donde: 

Q = a.T a 

Ta tiempo de abastecimiento 

Tfa tiempo con faltante y abastecimiento 

/ 

T 
sa tie~p~ con surtido en el inventario y abas 

tec1.m1.ento 

Q abastecimiento total en un ciclo (o requeri 
miento) 
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5.5.3. Niveles de inven~ario y faltante durante un ci­
clo.- De las Figs. 5.2. y 5.3.-,puede observar­
se que el ciclo se inicia con un faltante máxi­
mo, por lo que se tendrán-cuatro etapas: 

) 

Disminución de los faltantes. En el momento -
en que haya faltante máximo "F~áx' se inicia el 

abastecimiento, reduciéndose los faltantes du-­
rante el transcurso del tiempo 't ",hasta sa­
tisfacerlos por completo cuando elatiempo "t " 

fa 
toma su máximo, "Tfa', todo ésto a razón de 

"a-r' unidades de producto por unidad de tiempo, 
así, puede decirse que el comportamiento en es­
ta ~tapa seguirá la ley: 

(l. 2) 

donde Ffa sera el nivel del --faltante durante el 

~bastecimiento para cualquier instante. 

Integrando la ec 1.2, ~ueden encontrarse las un! 
_dades de producto faltantes en esta etapa: 

Ffa :r:fa (Fmáx - (a-r)tra] dtfa = Fmáx"Tfa-

(a-r)Tfa (1.3) 
2 

Si Ffa = Fmáx' entonces tfa = O 

Sustituyendo en la ec 1.2 

de donde Tfa = Fmáx 
a-r 

Sustituyendo 
F2 

la eC' 1.4 en 1.3 

F' = Máx -
fa -­

a-r 

2 
F Max 
2(a-r) 

(l. 4) 

(l. 5) 

Aumento del nivel del inventario. Al finalizar 
la etapa antetior, el faltante había sido cubier' 
to totalmente, dejando que se ac~mule durante -­
esta etapa el inventario, tomando valor O cuan­
do el t~empo ,"t

8
a" torna ~s~ mismo valor, aumen-

tando en el transcurso de "t " a razón de"a-r'· 
sa 

unidade~ d~ producto por unidad de tiempo ~ que 
adquiere el valor máximo, ZMáx' cuando "tsa" V!_ 

le "T sa Por -lo tanto, elnivel de inventa--

176 

~ 

t 

río Zsa sigue la ley: 

Z = (a-r) t sa sa 
(l. 6) 

Integrando la ec 1.6 se obtiene el número de 
unidades que se tienen ~n esta etapa del i~ven-
tario: 

·z· =\Tsa(a-r)t 
sa J 0 sa 

dt sa 

pero cuando Zsa = ZMax 

tendría en la ec. 1.6: 

ZM, = (a-r)T , _¿; sa 

de donde 

2 
(a-r) Tsa 

2 

sustituyen la ec 1.8 en la ec 1,7: 
2 

z' sa 
ZMáx 
2~a-r) 

(l. 7) 

(l. 8) 

(l. 9) 

Disminución del inventario. En la etapa ante-­
rior, al tomar el inventario su valor máximo 
ZMáx' se suspende el abastecímiento, lo.que or! 

gina la disminución del inventario a razón "r". 
Al tiempo de esta etapa, en su form~ variable 
se llama "t 6 ~"· y a su valor máximo "Tsr"· 

Puede observarse (Figs. 5.2 y 5.3) que el com-­
portamiento en esta etapa será: 

z a z , - rt 
sr Max sr 

(l. 1 O) 

Siguiendo el procedimiento análogo a las etapas 
anteriores: 

Z' jTsr(Z, -
sr Max 

o -

'2 rT 
__n 

2 
(1.11) 

pero cuando Zsr • O, t
5

r • Tsr' por lo que con­

siderando la ec 1.10 

o - ZNáx - r.Tsr 
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miento del inventario, o sea las integracio­
nes ya ~fectuadas, obteniéndose Z' y Z' sa sr 
P0~ supuesto, la sufua de las dos sera el in­
ventario que se guardara 

2 . 

----~---~~- --..... __ .~~ __ ...,._____._ .... -
''l 

z z' + z' sa sr 
ZMáx + 
2(a-r) 

z2 

( 1 + _!) 
2(a-r) 2r 

Z 2 ( 2a ) 
,. Máx 4(a-r)r 

= Max <-a-> 
2r a-r 

(1.19) 

Por lo tanto, el costo variable de mantener 
sera: 

3 <a:r> (1.20) 

Costo de tener faltante 

Fijos. Para este caso no existirán, ya que es 
ta situac~on sólo se presenta a intervalos y no 
durante todo el lapso en estudio, T. 

Variable. El razonamiento es idéntico a los -
de mantener, por lo tanto: 

F2 F2 

Ffr) 
uax Max) CVF = CUFt (F' + = CUFt (2(a-2r) + 

e fa 2r 
2 

CVF 
FMax a-r 

= CUFt -2- (a-r)r e 

finalmente 
2 

CVF CUFt 
FMax 

(1.21) = ---rr e 

Costo de abastecer 

Fijos, Los costos fijos, al igual que los de 
mantener, serán linealmente proporcionales al -
tiempo, por lo que se obtendría una expresión 
similar: 

y como: 

Te = _q 
r 

entonces: 

CFA 
e 

CFA T 
----"'e= 

T 

(1.22) 

Variables. Estos normalmente están compuestos 
del costo unitario y de su producto por la can­
tidad abastec1da en cada orden, Q. 

El costo unitario, a d~ferencia de los de mante 
ner, estará dado en las siguientes unidades: -

unidades de evaluación 
unidades de producto 

_$_ 
pi e z·a 

En este caso no interviene el tiempo debido a -
que al comprar una pieza o al ·producirla, es a 
un precio o costo fijo (para la producción, es­
tá sujeto a pequeñas vdrL~ciones de ajuste, y -
para los comprados a descuentos por cantidades, 
situaciones que posteriormente se analizarán; -
por ahora se considerara constante). 

Entonces: 

CUA Q (1.23) CVA 
.. e 

Además de los fijos y variables aparece otro 
que es constante por cada pedido que se haga o 
cada vez que se inicie una corrida .de produc--­
ción, que en la literatura se conoce como costo 
de arranque o de puesta en marcha, el cual com­
prende, para la f~bricación, aquéllos que se 
efectúan para preparar las máquinas, planeacLón 
de la producción, etc.. Para las compras se-­
rán todos. aquéllos que sean necesarios para ha~ 
cer un pedido y que se presentan en cada oca--­
sión que se realizan, tales como comunicaciones 
de largas distancias, viajes, etc.. Dicho co~ 
to se llamará K. 

Sumando los costos anotados bajo las ecs 1.18 y 
1.20 a 1.23, así como el costo de arranque "K", 
se obtendrá el total por ciclo: 

CT 
e 

+ CUFt 

n z 2 M~ax 
+ CFA ) ~ + CUMt (--

8
-) 

t r 2r a-r 

+ CUA Q + K (1.24) 

5.5.5. OPTIMIZACIO~ DEL SISTEMA CON BASE EN LOS COSTOS 

Como h3sta ~hora se han obtenido las ecuac1ones 
en func16n de un Clc1o, y dadn que el t1crnpo en 
que ocurre ~ste es var1ablc, no se obtendrfn 
n1ngGn bencf1cio al opt1nizar con base en ~1, -
por lo que es· convcnuintc hacerlo con hase en -
el costo total por unlddd d~ ~iempo: 
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de donde 

sustituyéndola en la ec 1.11: 

z2 z 2 
Z~r = Max - Max a 

--r- 2-;-

(1.12) 

(l. 13) 

Aumento de los faltantes. Finalmente, el inven 
tario agotado en la etapa anterior se convierte 
en faltantes que se irán acumulando desde su va 
lor nulo hasta el valor máximo "FM~ ", durante-

ax 
el tiempo "ttr"• que varía de O a---r¡r. 

De acuerdo al razonamiento establecido en las -
etapas anteriores, el nivel de faltantes en 
cualquier instante de esta etapa sera: 

Ffr a rtfr (1.14) 

y el número de unidades faltantes en esta etapa: 

f. fr 
F' rt 
fr fr 

de • r T 2 
fr fr 

-2-
(1.15) 

pero cuando Ffr a FMax , tfr a Tfr' entonces, -

de la ec 1.14 

'de donde: 

T F ~ 
tr'"~ 

r 

sustituyéndola en la ec 1.15 
2 

F' '" FMax 
fr ~ 

5.5.4. COSTO DE UN CICLO ' 

(1.16) 

(1.17) 

Como se ha mencionado, los costos se clasifican 
en tres partes importantes, donde se pueden en­
globar todos aquéllos que normalmente se presen 
tan en la practica y que son: -

Costo de mantener el inventario 

Fijos. Como los costos fijos normalmente están 
dados para un período determinado y son lineal-
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mente proporcionales al tiempo, puede calcular­
se el valor de los mismos por unidad de tiempo, 
que será: 

donde: 

CFM 
CFMt .. T 

CFMt costo fijo de mantener por unidad de tie~ 
po 

CFM costo fijo de mantener en el período T 

T tiempo del lapso en estudio 

cuyo análisis dimensional es el siguiente: 

CFM unidades de evaluación $ E 

T unid~des de tieapo días T 

por lo tanto: 

CFMt 
unidades de evaluación _$_ ! 
unidades de tiempo días T 

Por lo que el costo por ciclo estará dado por: 

pero Te esta definido en la ec 1.1: 

CFM a CFM .Q. e t r 
(1. 18) 

siendo sus dimensiones: unidades de evaluación 
$ 

Variables. Están normalmente compuestos del -
costo unitario y de su producto por la cantidad 
que se tiene en el inventario. Para cada ins­
tante se tendrá: 

a) El costo unitario de mantener estará dado 
por el valor de guardar una pieza en la uni­
dad de tiempo, siendo sus dimensiones: 

CUMt unidades de evaluación por unidad de 
producto por unidad de tiempo $/uni-­
dad de producto x T 

b) La cantidad de 1nventario sera el ~rca bajo 
la curva (en este caso recta) del comporta--
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CUFt.CUMt 

se obtiene: 

2 K CpFt.CUMt 
.. r + 

-~ (CUMt + CUFt __ a __ ) 2 . 
a-r 

a 
a-r + 

2.(CUMt + CUF __ a __ )-CUM)cO 
t a-r t 

reduciendo los términos entre paréntesis: 
CUFt . CUMt a 

(CUMt + CUFt ;:r> 

"' o 

simplificando los términos que se anulan en el -
cociente y ~n el denominador: 

_a_ 
a-r 

~espejando Q+, se encuentra el valor &ptimo: 

Q+ -~ 2 c~M:'/ CUMt + CUFt. 
a"1 

a-r 
CUFt 

=/ 2.K.r '/ CUMt i 

+ __ a __ ( l. 31 ) 
CUMt CUP a-r 

t 

sustituyendo la ec l. 31 en la ec l. 30. se llega: 

CUMt CUFt. 
a 

CUFt + a-r 
_a_) 

CUFT <cuM + CUF 
t t a-r 

finalmente, introduciendo los ~os· últimos térmi-­
nos al radical y efectuando' reducciones, se obte_!! 
dra el valor &ptimo ~e Zmáx. 

(1.32) 

remplazando esta en 1~ 1.26, se obtiene el valor 

184 

t 

de S , . 
max 

S + .¡2.K.,: 
máx CUM 
-- t 

CUFt. 

CUMT + CUF • _a_ 
t a-r 

(l. 3'3) 

Sustituyendo las ecs 1.31 y 1.33'en la 1.27, se 
obtiene el valor óptimo de F , • max _ 

F ~ max 
a-r =l·K·;[/CUMt + CUFt 

CUM CUF • 
- t ' t 

(-_!!_) 
a-r 

. ' 

CUMt + CUFt 
a 

a-r 

elevando al cuadrado y desarrollando el binomi~: 

F+2 = 2 .K.r [ CUMt + CUFt. 
máx CUM CUF • 
-- t t 

a 
a-r 

,-------:-:::---<__!_) 2, 

2 
CUMt + CUFt 

a 
a-r CUFT a-r + 

CUMt + CUFt 
_a_ 
a-r 

CUFt (--a--) 2 
a-r 

CUMt + CUFt 
a 

a-1r 

haciendo operaciones: 

+2 CtTMt + CUFt. 
a 

~[ a-r 
2 

a F , -max CUMt CUF' a-r 
t-

CUFt. (-· l'] a-r 

CUM + CUF _¿_ 
t t a-r 

obteniendo un común denominador: 

[ ~uM; + 2CUMt. CUF t 
a + 

F + 2 2. K. r .~- r 
max = Cüli 

t cu:t 
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De la ec 1.1: 

dividiendo la 
,, 

~ A•.: 

CTt;~. CFMt + 

2 
FMáx 

+ CUFt ~ 

T 
e 

.. ~ 
r 

e e l. 24 entre 

CFAt + CUA r + 

la e e 1.1 
2 

Kr ZMiix(_a_) + CUMt Q Q a-r 

(1.25) 

Para optimizar, se deriva parcialmente con res­
pecto a ZMáx y Q, previa eliminación de FMáx' -

que se hac~ de la siguiente manera: 

de la ec 1.8: 

ZMax, y como (Figs. 5.2 y 5.3), Tsa 
a-r 

entonces 

, _a_ 
5Max • ZMáx a-r (l. 26) 

Considerando las figs. 5.2 y 5.3 

Q .. SM~ +·FM~ 
~ ax 

de donde: 

FM~ '" Q - __ sM-"' -~-----
~ - ~-

(1.27) 

sustituyendo ~a ec 1.26 en la ec 1.27: 

'Hax '" Q -~ ZMáx a~r 

Sustituyendo la ec 1.28 en la 1.25, 
minado.FMáx: 

(1.28) 

quedará el! 

CTt a CFMt + CFAt + CUA r + 
(Q-Z _a_)2 

2 
K r ZMáx _a_ 
~ + CUMt ~ a-r 

Máx a-r 
+ CUFt 2Q , (1.29) 

Derivando parcialmente con respecto a ZMáx esta 

última ecuación: 

\crt 
0 + 2CUMt ZMáx a 
3tH~x 2Q a-r 

2CUF a 
ta-r 

reduciéndola a su mínima expresión: 
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o 

. ,_ ----- ---- - --

CUM Z+ a 2 CUF . __ a_.(Q+- z+ a ) 
t · Máx' a-r - t a-r Máx i=r 

-\ 

Considerando términos se~ejantes:· 

_a_ z+ a a + 
CUMt a-r Máx + CUF t 8=-r a-r·- ZMáx CUF ;-a-.-q+­

t a-r 

factorizando + _a_: 
ZMáx a-r 

a 
a-r (CUMt + CUF .-!-) • CUFt. 

t, a-r-

despejando z+M~ ax 

a 
a-_r 

+ + --curt 
ZMáx Q (CUMt + CUF t a~/_, (l. 30) 

- ' ~ -.., .- ~ - - - -

Derivando parcialmente con respecto a Q en la 
ec 1.29: 

- CUF - t 

+ _a_ 2 
ZHáx- a-r) 

2 
2Q+ 

a 
a-r 

• o 

Sustituyendo la ec 1.30, esta última expresión 
y simplifir.ando Q: 

K. r ( CUFt ) 2 a +-Ql - CUMt. CUMt + CUFt a~r • 2(a-r} CUFt• 

·(1-
CUFt •. 

CUHt + CUFt _a_ 
a-r 

CUFt. 
(1 -::7.::-:---=--~=---=- • ~) 2 • - CUM + CUF a a-r 

t ta-r 
2 

para reducir a su mfnima expres1on, se'opera la 
cantidad entre paréntesis en los dos últimos tér 
m1nos y sacando ~actor común: -

a 
CUMT + CUFt. a-r-CUFt. 

CUMt + CUF • _a_ 
t a- r 

_a_ 
a-r • CUHt 

CUMt +CUFt a 
a-r 

sJstituyendo en su lugnr c~ta expres1&n, cult1-­
plicando por 2 y factor.iz.1nJo a: 
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(-a-) 2 _ 2 a-r 
a 

a-r 
CUF CUM 2 __ a_ CUF 2 

t t- a-r t 

(CUM + CUFt __!_2 ) 
- t a- r 

a(a-r) 2 + CUF2 (-a-)2 ] 
~<~a~-~r~>~------~t--=a_-~r __ _ 

asociando términos semejantes y factorizando: 

F! 2 .. -2.K.r [ cu•: + 
2CUMtCUFt( __ a_ - __ a_) + 

a-r a-r 
max CUM 
-- t 

CUF2 {(2-) 2 -
t a-r 

F ! 2., 2. K. r 
~ CUMt 

(-a-)2 • 2 + 
a-r 

CUM 2 
t 

CUFt 

+ CUFt ......!._) a-r 

finalmente, al sacar raiz cuadrada se llega a: 

F ! 
~ Fi! 1-c-u-:-:-M-=::.._c_u_F __ t __ a_~-r . (l. 34) 

!ara hallar la expresión óptima de cada uno de 
los lapso~ en estudio, se procede de la manera -
siguiente: 

De la ecuación 1.1 

T e - !1 r 
(1.1) 

por lo tanto, para calcular el óptimo (sustitu-­
yendo ~a ec 1.31) 

De la ec 1.4: 

a 
a-r 

por lo tanto, el Óptimo será: 
l. 34) 

T+ 2.K r CUMt 

fa CUFt a-r 
CUMt + CUFt 
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(l. 35) 

(sustituyendo la 

1 
a. a-r- (1.36) 

a-r 

de la ec 1.8 T sa 

z ~ 
.. ~!!.L 

a-r 

sustituyendo la ec 1.32, su valor óptimo será: 

T + 
sa 

~~-cu_-=--Ft _ 
;{CtH~a=r CUM + CUF a 

t t t a-r 

1 
a-r (1.37) 

siguiendo el mismo procedimiento, de la ec 1.12: 

T sr 
z ~ max 

r 

finalmente, de la ec 1.16: 

(l. 38) 

siendo el óptimo (sustituyendo la ec 1.34) 

T + ~ j-CU__:Ht:__ 
fr 1cu~r CUM + CUF _!_ 

t t a-r 

(1.39) 

El cos~o Óptimo por unidad de tiempo para el la~ 
so T, se calcula de la manera siguientei' 

Sustituyendo-las ecs 1.31, 1.32 y 1.34 en la 
1.25, se obtiene el valor óptimo del costo total 
por unidad de tiempo: 

a ---. 
CT; = CFHt + CFAt + CUA.r + 

2.K.r + CUHt a-r 

+ 
CUF -2.K.r 
t.~· 2.K.r ·---CUH CUH + CUF _a_ 

t, t'- '- - t- a-r 

r-'lTH + '"C"'F a ~-=------------
t t 3-Tr 

CUF 
t 
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• 

• 

efectuando el cociente: 

Jz.K.r.CUM:. 

CT: = CFMt + CFAt ~ CUA. r + ---------- • 

CII!'Mt + CUFt 

2 

a .¡z.K.r.CU~~ [ CUFt -~ 
a~r =--r----------------~c_u_' __ M_+ __ c_u_F __ ~ 

2 

11 JcuF t 

Jl. K. r. CUMt 3 

(CUM + CUF -~)2 
+ _____________ ~~~t~-~-----=t~,~a~~~r~·-'~'------

2 

fa<etorizando: 

CT+-

J2.K.r.CUMt 
1 

CFMt + CFAt + CUA.r + ,, '-
t -
:CUFt 

Cmlt + CUFt 
a 

, CUF 't a-r 
(1 + ....!,_ + 2 a-r 

CUMt + CUFt 
a 

a-r 

CUMt + CUF t 
a ) 

a-r 

J2. K. r. CUMt 
1 

cr: = CFMt + cFAt + cuA.r --------------. 
CUF 

t 

CUMt il- CUFt 

2 

CUF 
t· 

CUMt + CUFt 

a 
a-r 

a 
a-r 

CUM + CUFt a + CUFt _!_ + CUMt 
( t ·------=--=a~--=r'--------=---=a~--=r'--------=-) 

CUHt + CUFt _a_ 
a-r 
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finalmente: 

CUMt + CUFt 
a 

a-r 

(l. 40) 

Para obtener el costo total en el tiempo de es­
tudio T, bastar~ multiplicar la e~presi5n ante­
rior por él • 

CT+ = T(CFMt + CFAt) + CllA.r.T + /z.K.r.T 2 .CUMt 

CUMt + CUFt 

pero como: 

se tendr~ 

a 
a-r 

CT+ = CFM + CFA + CUA.R + /2~K.R.T.CUMt1 

'CUF 
t (1;41) 

CUMt + CUFt 
a 

a-r 

5.5.6. RESUMEN DE FORMULAS 

T F , 
fa .. max ' 

a.-r 

, F2, 
max 

Ffa = 2(a-r) 

z sa 

r' 
sa 

(a-r)t 
sa 

z , 
cr~ 

a-r 

NO OPTIMAS 

.. _q 
'r 
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(l. 1) 

(l. 2) 

/ 

(l. 4) 

( i. 5) 

(l. 6) 

(l. S) 



z' sa 

z sr 

T sr 

Z' 
sr 

Ffr 

1 fr 

F' 
fr 

CFH 

z -
CVH 

CFF 

F .. 

CVF 

CFA 

CVA 

e 

e 

e 

e 

e 

e 

.. z .. ~ - rtsr · max 

z m8x .. 
r 

z2~ 
max 

= 2""r 

. r.tfr 

F ma:z: .. 
r 

F2~ 
max . 2r 

.. CFHt 
g_ 
r 

Z2~ 
z t Z' 

max a 
·+ - --zr- <a=r> sa sr 

z2~ 
CUHt-. 

max a 
"' ~ <a:r> 
.. o 

F2~ 
F' + F' 

max .. --zr fa fr 

= CUFt 
F2~ 

ma:z: 
2r 

= CFAt• 
g_ 
r 

. CUA.Q 

(l. 9) 

(1.10), 

(1.12) 

(l. 13) 

(1.14) 

(1.16) 

(l. 17) 

(1.18) 

(1.19) 

(1.20) 

(1.21) 

(1.22) 

(1.23) 

Nota: Para obtener cualquiera de. estos costos 
por unidad de tiempo bastara dividirlos entre el 
tiempo del ciclo (Te)' o sea entte g_. 

r 
z2~ 

CT (C H 'CFA) g_ CUM max __ a_+ e " F t + - t r + t ---zr a-r CUF ~ 

(1.24) 
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CT = CFM + CFA + CUA ~ + z 2 ~ t t t . r + Q CUHt ~ ~~ 
,2Q 

a F2~ ·-- + CUFt max a-r ---zr (1.25) 

S .. z a 
max max a-r (1.26) 

F .. Q - S max mall: (1.27) 

F ,. Q - z a 
max max a-r (l. 2 8) 

'2 
CTt = CFMt + CFA + CUA K.r z~á:z: a t . r + Q + CUHt 2Q M 

+ CUF 
t 

(Q-Z ~ ,.....!!.._) 2 
max a-r 
2Q 

OPTIMAS 

• Q + ( CUF t-
·---~-
CUM + CUF -.....!!.._ 

t t a-r 

(1.29) 

) (1.30) 

Q+ =/ 2.K.r1 CUMt + CUFt a-rtfil:,~UM .. 2.K.r - t 
CUM CUF CUM CUF 

t t . t t 

~ a 
a-r 

F+~ ¡2.K.r' 
max CUF 

t 

T+ -)!.~u~,t-~ e 

CUH + CUF 
t t 

a 
a-r 

CUFt. (--8 -) a-r 

CUM + CUF 
t t 

CUM 
t 

CUH + CUF a 

a 
a-r 

t t- a-r 

CUM 
t + __ a_ 

CUFt a-r 
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(1.31) 

(1.32) 

(1.33) 

(1.34) 

(l.J)) 

.1 

' 1 ; 

' 

1 

t 
·' 

1 

' ' ' '¡ 

' ~ j 
•' 1 

f 
1 1 

1 

'i < 



T + 
sa 

/2. K 
= CUM 

t 

r, 1 'CUMt 
a-r CUM + CUF 

t t 

a 
a-r 

r 

a- r 

1 __ c_u_F....:t::_ ___ a_ 

CUMt + CUF t a-r 

CUMt + CUFt 
a 

a-r 

a 
a-r 

1 
a-r 

a-r 

J2.K.r.CUM~ 

CUMt•+ CUFt a~r 

CT+ a CFM + CFA + CUA.R + 

J CUFt 

CUMt + CUFt 
a 

a-r 

"'2. K. R.T. CUMt"l 

Cálculo del número de ciclos, N. 

De las figuras se observa que: 

N ., !. R T ,. Q 
¡: 

Para el caso óptimo: 

N+ ,. 1.+ '" !+ re / Q 
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(1.36) 

(1.37) 

(1.38) 

(1 . 39) 

(1.40) 

(1.41) 

(1.42) 

(1.43) 

NOTACION 

Q 

z ~ max 

z sa 

z sr 

Z' 
sa 

z '­sr 

z 

F ~ max 

RESUMEN DIMENSIOSAL 

DESCRIPCION 

ABASTEéiMIENTO TOTAL unidades de -
EN UN CICLO producto, 

ABASTECIMIENTO TOTAL unidades de -
OPTIMO EN UN CiCLO producto 

~IVEL DEL INVENTARIO unidades de -
MAXIMO producto 

NIVEL DEL INVENTARIO unidades.de­
EN CUALQUIER MOMENTO producto ' 
DURANTE EL ABASTECI-
MIENTO 

NIVEL DEL INVENTARIO unidades de -
EN CUALQUIER MOMENTO producto 
DURANTE EL CONSUMp 

NIVEL DEL INVENTARIO unidades de-· 
EN CUALQUIER MOMENTO producto por 
DURANTE EL ABASTECI- unidad de 
MIENTO POR UNIDAD DE tiempo 
TIE!iPO 

NIVEL DEL INVENTARIO 
ÉN CUALQUIER MOMENTO 
DURANTE EL CONSUMO -
POR UNIDAD DE TIEMPO 

unidades de -
producto por 
unidad de - -
tiempo 

NIVEL DEL INVENTARIO unidades de -
EN CUALQUIER MO~ENTO producto por 
MIENTRAS EXISTA SUR- unidad de - -
TIDO EN EL POR UN!-- tiémpo 
DAD DE TIEMPO 

NIVEL DEL INVENTARIO unidades de -
MAXIMO OPTI~O producto 

NIVEL DEL FALÍANTE - unidades de ~ 
MAXIMO producto 

NIVEL DEL FALTANTE - unidades de -
EN CUALQUIER MOMENTO producto 
DURANTE EL ABASTECI-
MIENTO 

NIVEL'DEL FALTA~fE- unidad~s de­
EN CU~LQUIER MOMENTO producto 
DURANTE EL CONSUMO 
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NOTA 
CION 

u 

u 

u 

u 

u 

U T 

U T 

EJEMPLO 

piezas 

'piezas 

'piezas 

piezas 

piezas 

piezas~ías 

piezas'1-días 

U T· piezas')ldías 

u piezas' 

u piezas 

u pie~as_ 

u piezas 



NOTACION DESCRIPCION DIMENSIONES NOT_!! 
CION 

EJEMPLO 

F' 
fa 

F' fr 

F 

NOTA: 

R 

r 

a 

T 

T e 

NIVÉt'DEL.FALTANTE­
EN CUALQUIER MOMENTO 
DURANTE EL ABASTECI­
MIENTO POR UNIDAD DE 
TIEMPO 

NIVEL DEL FALTANTE -
EN CUALQUIER MOMENTO 
DURANTE EL CONSUMO, 
POR UNIDAD DE TIEMPO 

NIVEL DEL FALTANTE -
EN CUALQUIER MOMENTO 
MIENTRAS EXISTE FAL­
TANTE, POR UNIDAD DE 
TIEMPO; 

NIVEL DEL FALTANTE 
MAXIMO OPTIMO 

PARTE POSITIVA DE Q 

PARTE POSitiVA DE Q 
OPTIMA-

unidades de -
producto por 
unidad de - -
tiempo 

unidades de -
producto por 
unidad de - -
tiempo 

unidades de -
producto por 
unidad de - -
tiempo 

unidades de 
producto 

unidades de -
producto 

unidades de -
produ'cto 

U T piezas/dhs 

U T piezas~d{as 

U T piezasl{d{as 

u piezas 

u piezas 

U - piezas 

Smáx REPRESEN1A EN LOS CASOS DE SURTIDO INSTANTANEO EL 

NIVEL DEL INVENTARIO. '· 

REQUERIMIENTO TOTAL 
EN EL PERIODO T 

REQUERIMIENTO POR 
UNIDAD D~ TIEMPO 

ABASTECIMIENTO POR 
UNIDAD DE· TIEMPO 

TIEMPO EN ESTUDIO 

TIEMPO DE UN CICLO 

uuiaades de 
producto 

unidades de 
producto 
unidad de -
tiempo 

unidades de 
producto 
unidad de 
tiempo 

unidades de -
tiempo 

unidades de -
tiempo 
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u 

u 
'T 

u 
'T 

T 

T 

piezas 

piezas 
Ha 

piezas 
días 

d{as 

días 

NOTACION DESCRIPCTON DIMENSIONES 

T sa 

CFM 

' DURACION DEL ABASTE-
CIMIENTO EXISTIENDO 
FALTANTE 

DURACION DEL ABASTE­
CIMIENTO CON SURTIDO 

DURACION DEL CONSU­
MO CON SURTIDO 

DURACION DEL CONSUMO 
CON FALTANTES 

TIEMPO VARIABLE DEL 
ABASTECIMIENTO EXIS­
TIENDO FALTANTES 

TIEMPO VARIABLE DEL 
ABASTECIMIENTO CON 
SURTIDO 

TIEMPO VARIABLE DE -
CONSUMO CON SURTIDO 

TIEMPO VARIABLE DE -
CONSUMO CON FALTAN-­
TES 

TIEMPO DE UN CICLO -
OPTIMO 

DURACION DEL ABASTE­
CIMIENTO EXISTIENDO­
FALTANTES, OPTIMO 

unidades de -
tiempo 

unidades de -
tiempo 

unidades de 
tiempo, 

unidades de -
tiempo 

unidad d'e 
tiempo 

unidad de -
tiempo 

unidad de 
tiempo 

unidad de 
tiempo 

t 

1 -. 

unidad de - -
tiempo 

unidad de - -
tiempo 

DURACION DEL ABASTE- unidad de - -
CIMIENTO CON SURTIDO, tiempo 
OPTIHO 

DURACION DEL CONSUMO unidad de - -
CON SURTIDO, OPTIMO tiempo 

DURACIO~ DEL CONSUMO unidad de - -
CON FALTANTE, OPTIMO ti~mpo 

COSTO FIJO DE MANTE- unidad de eva 
NER EL INVENTARIO F.N luación 
EL LAPSO T 

19 5 

~uTA 

ClOÑ 

T 

T 

T 

EJEMPLO 

Has 

dhs 

dha 

T días 

T días 

T Has 

T draa 

T dlaa 

T dfas 

T d{aa 

T días 

T días 

T días 

E $ 
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NOTACION DESCRIPCION DIMENSIONES NOTA EJEMPLO 
ITACION D'ESCRIPCION DIMENSIONES NOTA EJEMPLO CION 

CION 
N NUMERO DE CICLOS QUE adimensional 

FA COSTO FIJO DE ABASTE unidad de e va E $ EXISTEN EN T 
CER EL INVENTARIO EN luaeión 
EL LAPSO T CVM COSTO VARIABLE DE unidad de e va E $ e MANTENER POR CICLO luaeión 

.fM.t COSTO FIJO DE MANTE- unidad de e va E $ 
NER EL INVENTARIO EN luaeión T , día CVA COSTO VARIABLE DE unidad de e va E $ 
LA UNIDAD DE TIEMPO unidad de 

e ABASTECER POR CICLO luaeión 
tiempo 

CVF COSTO 'VARIABLE DEL - unidad de e va E $ 
COSTO DE ABASTECER unidad de E $ 

e FALTANTE POR CICLO luaeión :FAt - e va 
POR URIDAD DE TIEMPO luaeión T día 

unidad de 
tieinpo 

UA 'C.OSTO UNITARIO DE unidad de e va E _$_ 
ABASTECIMIENTO luaeión u pieza 

unidad de pr~ 
dueto 

1 
COSTO DE ARRANQUE o unidad de e va E $ 
DE PEDIR luaeión 

:uMt COSTO UNITARIO,DE unidad de e va E $ 
MANTENER POR UNIDAD luaeión UT pieza día 
DE TIEMPO unid. 'de prod. 

por tiempo 

'UF t COS_TO,_ liNITAR,IO POR unidad de e va E 
FALTANTE POR UNIDAD luaeión UT pieza día 
DE TIEMPO- unid. de prod. 

por tiempo 

:FM COSTO 'FIJO DE MANTJ:- u.nidad. ·q·é ·e11a E - $ 
e NER POR CICLO 1-uaeion 

:FA COSTO F_[JO DE ABAS TI unidad de e va E $ e CER POR CICLO luaeión 

:FF COSTO FIJO POR FAL-- unidad de e va E $ e TANTES POR CICLO luaeión 

:T COSTO TOTAL PARA F.L unidad de e va E $ 
LAPSO T luaeión 

:T COSTO TOTAL POR CI-- unidad de e va E $ 
e CLO luaeión 

:T COSTO TOTAL POR UNI- un•idad de e va E $ 
t DAD DE TI HIPO· luaeión T día 

unidad de 
tiempo 

;. 
\9 7 



- ·· 6. SISTEMA DE LOTE ECONOHICO CON SURTIDO LINEAL Y DEMANDA 
SATISFECHA 

Debido'a--qüe tanto este sistema, como los de surtido­
instantáneo son casos particulares del visto en el sub 
capítulo-~'.antérior, solo se presentan las figuras que-: 
ilustran el simulador, la interpretación gráfica gene­
ral del ·sistema y el resumen de formulas, así como las 
razones del cambio de unas por otras (Figs. 5.4 y. 5.5) 

Para este caso y a diferencia del anterior, lo que in­
teresa es no tener faltantes, situación que se presen­
ta cuando el costo de tenerlos es muy grande, o sea 
que el costo unitario del faltante (CUFt) tiende hacia 
infinito. 

En algunos problemas prácticos este costo no es de tal 
magnitud, pero por políticas pr~pias de una empresa en 
particular, no se desea tener faltantes, utilizándose 
como procedimiento de cálculo el dar valor infinito a 
dicho costo. 

Lo que sucede con el simulador es: 

Como no se desea tener faltantes, la con~icion inicial 
será tener inventario nulo. Por lo que las cuatro 
etapas quedan como 'sigue: 

Disminución de los faltantes: No existe. 
t 

Aumento en el nivel del inventario. En ~sta, ocurre 
lo mismo que en el caso anterior, es decir, aumen-­

tando el inventario a un ritmo de a-r unidades de pro­
ducto por unidad de tiempo, hasta alcanzar su máximo -
después de un tiempo Tsa· 

Disminución del inventario. Ocurre lo mismo que para 
el caso anterior, o sea disminuye el inventario del va 
lor máximo qu~ alcanzo" en la· etapa anterior, a razón~ 
de "r" unidades de producto por unidad de tiempo. Des 
pues de un tiempo "T " el inventario se ha agotado. -

sr 

Aumento de los faltantes. Como no se desee, no exis­
tirá esta etapa, situac~on que se evita iniciando el -
abastecimiento al momento de llegar a~o-el nivel del 
inventario en la etapa anterior. 

5.6.1. MODIFICACION DE LAS ECUACIONES 

Lo único que se hace es sustituir el valor infi 
n~to, en el costo-unitario por faltante, llega~ 
do así al siguiente resumen de fórmulas: 

198 

5.6.2. RESUMEN DE'FORMULAS 

NO OPTIMAS 

Q = Te r , r·c 
g 
r 

como tfa o y F max 
.. 

Ffa = o - (a-r) o = o 

1
fa 

o o = ... 
a-r 

o 
Ffa .. 2(a-r) .. 0 

z 
T .. máx~ 

sa a-r 
z2_ 

Z' max 
sa 2(a-r) 

z .. z - -,r t sr max sr 
z 

T .. máx 
sr r 

Ffr (r)OaO 

1 fr 
o o .. - .. 
r 

F' = o o fr 'fi .. 

CFM .. CFM g 
e t r 

z .. z' + z' 
sa sr 

z2_ 
CVM .. CUH . max (--a-) 

e t ~ a-r 

CFF .. O 
e 

199 

0: 

(-a-) 
a-r 

(2 .1) 

(2.2) 

(2.4} 

(2.5} 

(2.6) 

( 2. 8} 

(-2. 9) 

(2.10) 

(2.12) 

( 2. 13) 
--
~ 

~-- (2.14) 

( 2. 16) 

(2.17) 

(2. 18) 

(2.19) 

(2.20) 



---------~---~-------- -- ---

CVF o = o (2.21) 
e 2r 

CFA = CFAt. Q (2.22) 
e r 

/ 

(2.23) CVA = CUA .. Q 
e 

Nota:. Para obten~r 'cualquiera de estos costos 
por unidad de tiempo, será suficiente dividir-­
los entre el tiempo del ciclo (Te)' o sea entre 

Q. 
r 

CT e 

+ CUA.Q +'K 

S# =Z# _a_ 
max max a-r 

o = Q S máx ' 
los Óptimos) 

o z 
a .. -

o 

Q máx a-r 

sea Q = S máx 
(se 

CTt .. CFMt + CFAt + CUA.r K.r + + -Q-

•_a_ + O pero como 
a-r 

a 
a-r 

(ec2.28), 

OPTIMAS -----

entonces: 

a 
a-r 

(2.24) 

(2.26) 

demostrará en 

(2.27) 

(2.28) 

z2# 
CUMt 

max 
2"Q'" 

(2.29) 

+ 
,. Q ( CUM 

t 

00 
+ a ) 
00-­

a-r 

Q+ <o+l~> ~ Q+ ~ a 
a- r 

o sea que: 

z+ # = Q+ a-r (nótese ·que coincide con la ec 
max a 2.28) (2.30) 

=~J ' t 
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a +--e 
a-r 
~~ 1 CI/M;/-;:-; (2.31) 

.---~-

z ~ max a 
a-r 

r-? {2.32) 
~ 

t ' 

a 2 
00 (~) =Cf? ~~Ja::r. (2. 33) CUM +00-a-

t a-r 

Nótese que: S+ = Q+ cumpliéndose la ec 2.27. máx ' 

=J 2.K.r'l j CUMt 
00 CUM +~"'O 

t a-r 

j 

F :: max (2.34) 

Nótes~ que se cumplió lo que se deseaba, 
que Fmáx O 

o sea 

r: = j2 . K1 
¡;;~ + a L{i;;;i¡;i; 

T+ ~ r_c_u_M_:t:__ __ -_a_:_' •:! :·< 
fa i~ ~ CUM ~a-r 

. t 

cumpliéndose lo esperado, o sea que T+ 
fa 

(2.35) 

(2.36) 

o 

T+ _ . K r J2 '~ sa - CUMt a-r 1 00 .. ~ 
CUMt + 00__!..- 1 CUMt 

0 

a-r 

1 a:_r 1 {2.37) 

J 

T+ 
sr 

T + 
fr 

(JfuK--, 1 CUMt 

00 
., 

~ + oo-a-
a-r 

{27/ CUMt a 1 
~-e;;- CUM +00--- m O 

T a-r 

fJil2 -t o 

{2.38) 

-
(2.39) 

CFMt + CFAt + CUA.r + J2.K.r.CUMt~ 

~--, 
00 

CT = e F!i'c + CFA + CUA.r 
CUM + 00~ t t 

t a-r 

+ J 2. K. r. CUM: fEP (2.1.0) 

LOJ 

/ 



CT+ = CFM + CFA + CUA.R + J2.K.R.T.CUM: 

CT+ = CFM + CFA + CUA.R + 

(2.41) 

Cálculo del numero de ciclos (n). 

De las figs. 5.4 y 5.5, puede observarse: 

Ji .. T R Te., Q (2.42) 

y para el'optimo: 

(2.43) 

' ~-:6--

..:-· ----

,r. 
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/abierta 

Ó'~ 
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alx al J~.,-r 
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F ig. 5.4 
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1 

dur111h T ( di O a T l se 
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5.7. SISTEMA DE L0TE ECONOMICO CON SURTIDO INSTANTAh-~ Y 
DEMANDA INSA7ISFECHA 

Como se ha mencionado, este sistema es un caso partic~ 
lar del expuesto en el subcapítulo S.S, siendo sus cua 
tro etapas las siguientes: , 

Aumento en el nivel del inventario. Iniciándose con 
un faltante máximo, en una diferencial de tiempo que -
tiende a cero, se eliminan los faltantes y el inventa­
rio alcanza su valor máximo (Smáx = Zmáx) dado que el 
surtido es instantáneo. 

Disminución en el faltante. 
rrafo anterior. 

Queda incluido en el pá-

Disminución del inventario. Este se lleva a cabo en 
la forma descrita en el subcapítulo 5.5, o sea_ que di!. 
minuye a un ritmo de ''r" unidades de producto por uni­
dad de tiempo. 

Aumento de los faltantes. 
capítulo 5.5). 

Crecen a un-ritmo 

5.7.1. MODIFICACIONES DE LAS ECUACIONES: 

"r" (su~ 

Para obiener las ecuaciones de este-sistema, lo 
único que debe hacerse es considerar un ritmo -
de producción o surtido "a" tendiente al infini 
to, y remplazar dicho valor en las ecuaciones ~ 
_anteriores, llegando al resumen que se presenta 
después.' 

(Sólo se anotan las expresiones resultantes, 
quedando para el lector hacer las operaciones -
necesarias para llegar a ellas) • 

¡ ¡ 
;. ·~' -::Ji 
'11· 
~ ;¡ 
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RESUMEN DE FORMULAS 

NO OPTH' '2..:_ 

.9. Q = Te.r ' Te = R 

O (ya que tiende¡a infinito y tfa Ffa = 
a O) 

Tfa .. o 

Ffa = o 

zsa ,. o (ya qu~ tiende a infinito Y t 98 

a O) 

Tsa '" O 

Z' = O 
sa 

Zsr .. z-máx 

zmáx 

- rtsr .. Smáx - rtsr 
S , 

T sr. 
.. 

z 1 

sr 

CFM 
e 

r 

z2, 
max 

2r 

z = z~r 

max 
r 

2 
zmáx 

CVM ='CUM · e t 2r 

CFF = O 
e 

F = F' = 
r:f 

2 ' 
F • rnax 

2r 

212 

/1 

(3. 1) 

( 3. 2) 

(3. 4) 

(3. 5) 

( 3. 6) 

(3. 8) 

(3.9) 

(3.10) 

(3.12) 

(3.13) 

(3. 14) 

(3.16) 

(3.17) 

(3.18) 

( 3. 19) 

(3.20) 

(3.21) 

-;g 

F2. 
CVF CUF max 

(3 .• 21) e t ~ 

ICFA CFA .9. 
(J.22) e t r 

CVA = CUA Q 
(3. 2_3) -e 

Nota: Para obtener cualquiera de estos costos por 
unidad de tiempo, bastará dividirlos entre la dura 
ción de un ciclo (!e)' o sea _q. 

r 

z2, 
max + CUA.Q + K 

2r 

CUA.Q + K 

-z2, 
CT = CFM + CFA + CUA.r '+ ~ + CUM max 

t t t Q t~ 

52, 
= CFM + CFA + CUA.r + ~ + CUM max 

Q t~ 
5máx '" zmáx 

Fmáx '" Q - 5 máx = Q - zmáx 

' 2. 
K S , 
-=-! + max CTt = CFM + CFA + CUA.r + Q CUMt ~ 

OPTIMAS 

(3.24) 

(3.25) 

(3.26) 

(3. 27) 

(3.28) 

(3.29) 

(3. 30) 

(3.31) 

z+. =/2.K.r' CUFt 
max CUH ?UMt + CUFt t (3.32) 

S + f 2 e~;~:' CUFt 
(nótese máx CUM + CUF que 

t t 
z+. S+ ) 

max m.'ix 
F+ • ffÜ; ~·r 1 

CUHt 
max ClJM + CUF t t 

(3.33) 

(3.34) 
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1 

+~ ¡cUMt + CUFt (3. 35) T = e 't.CUMt CUFt 

T + + o (3. 36 y 3.37) .. o y T = 
fa sa 

+ -~ r CUFt ~ (3. 38) 
Tsr - CUMt '1/éUMt + CUFt 

+ ~ 
J CUMt (3. 39) 

Tfr = CUMt + CUFt 

+ + CFAt + CUA.r + 12.K.r.CUM:• C'l t = CFMt 

(3.40) 
• CUMt + CUF t 

CT+ ,. CFM + CFA + CUA.R + 

(3. 41) 
• Cllllt "t: COFt 

T R 
N• T' • Q 

e 

(3.42) 

N+ T R • ;+ • ~+ 
e 

(3.43) 

e- ~--

214 t 
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5.8. SISTEMA DE LOTE ECO~O~ICO CON SURTIDO INSTANTANEO Y· 
DEMANDA SAfiSFECHA 

Este sistema es un caso particular de cualquiera de 
los tres vistos anteriormente, ya que se eliminan tan­
tÓ los faltantes como el surtido lineal. 

Así, las cuatro etapas quedarán reducid2s sólo a dos, 
que son: 

Aumento en el nivel del inventario. La condición ini 
cial se presenta cuando el inventario es nulo, aumen-­
tando rápidamente en una diferencial de tiempo, hasta 
tomar el valor máximo. Esto hará que el flujo de 
abastecimiento tienda al infinito, como se vio en el -
subcapítulo 5.7. 

Disminución del inventario. Este se lleva a cabo en 
la forma que se vió anteriormente, o sea a razón de 
"r" unidades de producto por unidad de tiempo, desde -
luego que al agotarse el inventario se vuelva a abaste 
cer, impidiendo con ello los faltantes, situación que­
hará que el costo de los mismos tomen el valor infini­
to, como se'hizo en el subcapítulo 5.6. 

Del resumen de fórmulas que aparece a continuación y -
de las Figs. 5.8 y 5.9, se desprende que el abasteci-­
miento total "Q'', el inventario máximo para abasteci-­
miento lineal "Z" y el de surtido instantáneo "S" se-­
rán iguales, quedando el resumen de fórmulas como se -
presenta. 

Q .. 
Ffa 

Tfa 

F' 
fa 

z 
sa 

T sa 

Z' 
sa 

S 
max . o 

.. o 

o 
.. o 

= dt 

o 

.. z 
máx 

~ o 

RESUMEN 

.. T . r T 
e e 
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DE FORMULAS 
S ~ max .. 

r 
r 

z ~ 
max 
r (4.1) 

(4.2) 

( 4. 4) 

(4.5) 

(4.6) 

(4.8) 

( 4. 9) 

rt = S . - rt 
s r '" 1 x , r ( 4 • 1 O ) 

(4.12) 



Q
2 z2 , 

Z, max 
sr e 2r ... ~ 

Ffr o 

T = fr 
o 

F' = fr 
o 

CFM = CFKt 
g_ 

e r 

(4.13) 

(4. 14) 

(4.16) 

(4.17) 

( 4. 18) 

en adelante sólo mencionaremos a Q omitiendo a Zmax Y 
a smax• ya que son iguales. 

2 
Z = Z' + Z' a Z1 = Q: sa sr sr 2r 

F = IF~ F' ., 
fa + fr 

o 

CVF = 00 X o 
e 

CFA a CFAt 
g_ 

e r 

(4.19) 

(4.20) 

(4.21) 

( 4. 2 2) 

(4.23) CVAe .. CUA.Q 

Nota: Para obtener cualquiera de estos costos por ~ni 
dad de tiempo bastara dividirlos entre el tiempo del = 
e i e l·o· ( T ) • o s e a en t re .Q.. 

e r 2 

CT e 
(CFMt + CFAt) ~ + CUMt ~ + O + CUA.Q + K (4.24) 

CTt = CFMt + CFAt + CUA.r + K.r + CUMt 
g_ (4.2!J) 

Q 2 

S max 
.. z 

mii.x 
(4.26) 

F , 
max = Q - S = máx Q - Q .. o (4.27) 

F , .. o (4.28) 
max 

CTt = CFMt + CFAt + CUA.r + CUMt 
g_ (4.29) 
2 

OPTIMAS 

z+, 
max "' Q+ (4.30) 

Q+ =1 ~Ü~~ r '. (4.31} 

216 

z+, Q+ ~ max M 
t 

(4.32) 

S ~ Q+ = z ~ ~ max max M 
t 

(4. 33) 

F+, 
max = o (4.34) 

r; .. T+ ,. /2 .K 1 
sr rCUM 

t (4.35 y 4.38) 

T+ T+ .. T+ e o fa sa fr (4.36. 4.37 y 4.39) 

CT+ = 
t CFMt + CFAt + CUA.r + {z.K.r.CUM1 

t 

CT+ = CFM + CFA + CUA.R + ~~~------­{ 2 ·K. R. T. CUM 1 
t 

N = !. R 
T = Q 

e 

,-

Z17 

(4.40) 

(4.41) 

(4.42) 

(4.43) 



/CII"t'ICÚI o 
u .. 

ctndlclln lnlctol 

flg. 5.8. 

o • z-
1 

.s ,1 ... ~ 

dwl"ant. dt ( qua tienda a O ): 
el nlul dal lnronhrle elcanu 
al •l•l•a lnehntanNaanh, 

INTERPRETACION SIMULADA Y GRAFICA 

219 

__. 
ta 

dlll"anta t, ( de o • r, ) : 
dhalnu11 paulatlna11nh al lnrantal'h huta 
a;ehr11, llupula 11 repite el cicle, 



/ 

--·-----·--------..:.--------------------:----
1· 

T e· 

Fig. 5. 9. 

' \ 

INTERPRETACION~GRAFICk GENERAL 

221 

\, D 

~·· ' 
t 



POLITICAS CUANDO EXISTEN DESCUENTOS POR CANTIDADES 

Hasta aquí_se ha considerado que para cualquier nivel 
de inventarfo', los costos que en él intervienen, fijos 
o por unida&; son constantes, pero ¿ésto ocurre en la 
practica? desde luego que no, lo que sí ocurre con 
frecuencia es que son constantes dentro de un interva-
lo o bien cambian en un momento dado. Para resolver 
es~as situaciones, pueden darse las siguientes solucio 
nes: 

a) Si el cambio se efectúa de un momento a otro, se 
deben recalcular los parámetros Óptimos, y con 
ello se resuelve el problema. 

b) Si esos cambios están' sujetos a un determinado ni­
vel de inventario, de faltante y/o de abastecimie~ 
to, el problema es un poco más complejo en cuanto 
a la toma 4e la decisión que lo resuelva. 

Ejemplos de la ocurrencia de estos son: 

Aumento en los costos fijos de mantener por no ser 
suficiente el almacén (recipiente) que contiene al 
inventario, lo cual representa la existencia de un 
límite después del cual debe adquirirse un nuevo ~ 
almacén. 

Aument~ en el'costo unitario del faltante por uni­
dad de tiempo (CUFt) a determinado nivel de estos, 

que puede 'deberse a varias causas, como pérdida de 
mercado por no surtir, políticas de la empresa, 
e te •• 

Descuentos por cantidades a determinado abasteci-­
miento, tales como descuentos en materias primas, 
productos terminados, etc •• 

Así, se. puede citar gran número de aumentos suje-­
tos a descuentos de cantidades que pueden presen-­
tarse simultáneamente o en forma individual, por -
lo cual existirán una infinidad de formas para to­
mar dichas decisiones. Por lo tanto, se ha anota 
do una sola política de decisión, a fin de ilus--~ 
trar solo el razonamiento que puede seguirse en ca 
da problema en particular, y es el anotado en el ~­
título de este subcapítulo. 

5.9.1. Análisis del problema 

Cuando se otorgan descuentos por cantidades, é~ 
tos afectan los costos, principal~ente al costo 
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unitario de abastec~r. por 1ncluir al precio -
Y al costo un1tario de man~ener por unidad d; -
tie~po (CUMt) por considerarse en este el costo 

_.de capital. si el capital invertido' es- menor 
tamb!é~ lo será su ~esto. Desde luego, no so~ 
las un1cas causas n1 tam~oco los únicos que se 
pueden. alterar. 

C~mo se ha. dicho, esto implicara que a un deter 
m~na?o valor del abastecimiento (Q), se otorga~ 
ra d1cho descuento (límite) al que se denomina 
Q', Y que simbólicamente se represent¡: -

arriba de Q' se otorga descuento 

·q·:L 
·~ajo de Q' no se otorga descuento 

Dicha situacio'n 1"mpl" d · !, -1ca una ec1s1on, puesto 
~ue ~s probable que al comprar al nuevo precio, 
1mpl1que erogar un gasto mayó~ por almacenamien 
to q~; el ahorro obtenido eón el descuento, sí~ 
tuac1on qu~ ?esde luego no es deseable; así, se 
puede escr1b1r el siguiente árbol de decisiones: 

223 



INICIO] 

[cALCULAR A ·Q+' ] 

CALCULAMOS 
CT~ 

RECHAZAMOS 
DESCUENTO 

ACEPTAMOS 
DESCUENTO 

ABASTECEMOS 
Q' 

1 DECIDIMOS 

GIBLES · 

~
OR INTA! 
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Q 
+' se calcula con los 

nuevos costos 

·Es sufici~nte el nuevo 
~alor de Q para conse-­
gu:q- .e~ des~:ue,~to? 

Como'no s~ alcanza el 
descuento, se calc~la el 
costo total por un1dad -
de t~em~o, pues existe -
la posibilidad de que el 
costo en el límite de 
ruptura sea menor que el 
anterior. (Nota: este 
costo se calcula con las 
ecuaciones no óptimas). 

'Es menos o igual el co~ 
~o en el límite que el -
costo Óptimo anterior? 

Si es mayor, se rechaza 
por lncosteable Y se op~ 
ra ~on los costos ante-­
riores. 

Si es menor, se acepta -
el límite de ruptura por 
ser más económico. 

Si es igual, la decisión 
está en función de :os -
intangibles de la S1tua­
ción. 

= 

SE ACEPTA EL 
LOTE ECONOMI 
co CON DE~T=­
CUENTO, Q 

En caso de ser mayor el 
lote económico óptimo 
con los nuevos costos 
que el límite de-ruptura, 
debe observarse si el 
costo total por unidad -
de tiempo para dichos 
costos nuevos es menor -
que' el ~nt~rior. 

Si es menor el costo to­
t~l nu~vo, s~'acepta y­
solicita un abastecimien 

+' -
to de Q unidades de 
producto. 

SE DECIDE 
POR INTANGIBLE 

En caso de ser iguales,­
la decisión será tomada 
por los intangibles que 
existan al efectuar el -
abastecimiento. 

SE RECHAZA 
DESCUENTO 

No se acepta el descuen­
to por incosteable. 

Conviene aclarar que al calcular el costo_ total-­
para el límite d~ ruptura, es neces-ar'io conocer 
la proporción que existe entre zmax y Q, con o~ 
jeto de conocer el primero; éste parámetro in­
~erviene en las ecuaciones no Óptimas con que -
se calculará dicho costo. Si se desea conocer 
la proporción óptima, puede obtenerse del co--­
ciente de las ecs 1.31 y 1.32 (para el caso más 
general tratado en los Subcapítulos ~nteriores), 
de la siguiente forma:,~ 

Z+~ 
M.1X 

Q"7 y que en función de los costos 
quedará: 

a 
.J-r 

f zmáx-Q- = ~~CUMt:-:::-+ __ c_;.:_:_t::..l-=a_-....:.r 

Jfv~ CUFt 
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Aplicando las modificaciones para sus cases par 
ticula~es, se obtiene (subcapítulo 5.6): 

Lote-i~onómico con abastecimiento lineal y de-­
manda-satisfecha: 

a-r 
a 

Lote económico con abastecimiento instantáneo -
y demanda insatisfecha (subcapítulo 5.7): 

CUFt 
f + 

zmáx'Q CUMt + CUF t · 

Lote económico con abastecimiento instantáneo y 
demanda satisfecha (subcapítulo 5.8): 

f+ = 1 
zmax' Q 

Por-lo tanto, el procedimiento de calculo sera: 

l. 

2. 

3. 

Calcular dicho factor de proporci~n 

Calcular Zmáx (no óptima): 

z ~ max 
Q' f+ 

z ~ Q max, 
1 

Calcular el costo buscado (CTt)· con esos da 
tos. 

Con este razonamiento se está en posibilidad de 
resolver cualquier problema específico que se -
presente, buscando s5Jo el árbol de decisión 
adecuado. 

LO.SISTEMAS DE VARIOS PRODUCTOS 

En los capítulos anteriores se ha estudiado la planea­
ción de los inventarios para un solo producto, pero 
¿qué sucede cuando se tiene que planear varios?. La 
respuesta a esta interrogante puede resolverse de acueE 
do a las condiciones de abastecimiento que se tengan -
en el problema específico, pudiéndose tener éste de di 
versas formas: 

.1. Si el abastecimienGo proviene de una fuente, o de 
una por cada inventario pero con surtido instantá­
neo, podrá abastecerbe a todos en cualquier momen­
to y en consecuencia, la planeación podrá hacerse 
en forma individual. 
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2. 

3. 

Si el abastecimiento se realiza linealmente, pero 
con una fuente para cada inventarlo, no existirá -
probleMa alguno y la planeación se hará individua! 
mente. 

Si el abastecimiento es lineal y de una sola fuen­
te para todos los inventarios, se presentan dos ca 
sos: 

a) El tiempo que se invierte en surtir todos los -
inventarios es mayor que el tiempo de cada uno 
de s~s ciclo~ individualmente, situación que -
perm1te surt1r a cada uno de ellos, mientras 
los dem5s se están consumiendo. 

b) El tiempo de surtido a todos los inventarios es 
menor que algún o algunos en la duración de su 
ciclo, derivado de la planeación individual. En 
este caso, no se podrá surtir a estas excepcio­
n~s, o parte de_ellas, en el tiempo de abastecí 
m1ento total as1gnado. -

Esta situación puede expresarse con la siguiente desi­
gualdad: 

o bien: 

i • 1,2,3, ••• ,m 

donde: 

T 
e 

T a 

tiempo de ciclo de cada producto planeado indivi-­
dualmente 

duración del tiempo de abastecimiento de cada pro­
ducto planeado individualmente. (En 1 e caso más g_! 
neral, T = T + T ) 

a fa sa • 

Precisamente, el objetivo de esta parte del trabajo es 
la resolución de este problema ya que los d • 
solverán con lo visto en los ' • emas se re subcap1.tulos anteriores.-

Dicha solución es igualar el número de 01· 1 d e os pdra ~a-
a producto en el tiempo en estudio T, 0 Je otr~ _ 

manera, ~ue todo~ los ~roductos tengan igudl durart~n 
en,s~s ~l.clos;_sl.tuacion que puede lograrse de la mane 
ra s1.gu1.ente: 

De 1 a e e 1 • 4 2: 

Q. 3 

1 
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(Nota: Se emplea el subíndice i para . ~ferenciar los 

diversos preductos}. 

Pero como se intenta que el número de ciclos sea igual, 

se tendrá: 

Ni =.Nm• para toda i 

por lo que la ecuación anterior quedara: 

además: 

entonces: 
r.T 

1 
Qi = N 

m 

( 6. l) 

pero en el sabcapitulo anterior s~ definió un factor 
de proporció~ entre zmáx y Q, que se llama 

el cual puede ser 6ptirno o no, y puede definirse arbi­
trariamente conforme a los requerimientos, y óptimame~ 
te será: 

f + 
llmáx' Qi 

ClJF t 

CUMt + CUFt 
a 

a-r 

A fin de simplificar su escritura, para este análisis 
se denotará, ·en las demostraciones, simplemente "f". 

Por lo tanto, Zmáx vale: 

Z f + Q =' f+ 
~ = • 1' 

mil X 

sustituyendo ~mbas en la ec 1.29, se ·obtiene·: 

r.T 
l 

(fi-N­
m 

r.T 
1 

-N­
m 

} 2 
r.T 2 

(- ~. } 

CUF 
t. 

1 

m 

-
ai )'·2 

( 1 - f. 
1 a.-r. 

1 l 

ri T 
2 N 

m 

simplificando y factorizando: 

CT 
t. 

1 

CFMti + CFAti + CUAi.ri + ~iNm + CUMt. 
1 

a. r.T a 
'1 1 i 2 

~~- + CUF ~- (1- f. ) 
ai-ri ti2Nm 1 ~ 1 1 

CT CFM + CFA 
KiNm r.T 

+ CUA .. r. + ( 2~ )o 
t. t. t. -T- + 

1 1 1 
1 1 m 

f~ 
a. ai 2 

•(CUM 
1 

t. 1 ai -ri 
+ CUF (1 - f. 

ai-ri) ) 
1 

t. 1 
1 

sumando ahora los costos de los m productos: 
K.N 

,LCT = LCFM +t""CFA 
ti ti ~ ti 

+ .[(CUAi. r i )+ ¿ ~ m + 

' ( f2_ ai ~ ri CUM + CUF t. 1 a.-r. t 
1 1 1 i 

a. 
(l - f i -a-.c::.~-r-. j 2) 

1 1 

derivando esta expresi6n con 
1 1 

respecto a N se obtiene 
e va or de ésta, que minimiza los costos~' 

d \CT 
L t. 

1 

d N 
m 

+ CUF 
t. 

1 

K. 
=O+ O+ O +f_!_,._1'__rr. 

T ZN2 L 1 

ai }2 
(1 - fi a.-r. _} ~ O 

1 1 

m 

(CUM 
t. 

1 

despejando N b · m se o t1ene su valor óptimo: 

N 
m 

+ 
+ COF 

t. 
1 

(1 - f. 
1 

T 

( 6. 2) 

remplazando ahora el valor de la dremos: fracción Óptima ten--

+ CUF 
t. 

1 

r- (CUM 
l t. 

CUM 
2 

t. 
1 

1 (CU~ 

CUF 
2 

t. 
1 

t-
1 

+ CUF ~}2 
t. 

2 t K. 
1 

1 a.-r. 
1 1 

(CUM + CUF ai )2 
t. t. ----

1 1 a. -r 
-------- --~1~-~i __ __ 

a. __ 1 __ 

a.- r. 
1 1 



La cual puede simplificarse en la forma: 

e 

+ CUFt. 
a. 

1 

pero como: 

CUH + CUF 
~- t. 

1 1 

1 a. 
1 

a. 
1 

a. -r. 
1 1 

- r. 
1 

en forma general puede escribirse: 

(6.3) 

La ec 6.3 permite pasar del caso general estudiado en 
el subcapítulo S.S, a cualquiera de los casos particu­
lares (subcapítulo S.6 a S.S), sustituyendo en esta el 
valor correspondiente a la fracci5n fi' o sea que para: 

Sistema con surtido lineal y demanda satisfecha: t 

ai-ri 

a. 
1 

Sistema con surtido instanté~eo y demanda insatisfecha: 

CUFt. 
1 

Sistema con surtido instantáneo y demanda satisfecha: 

f: = 1 
1 

Se ha supuesto que todos los productos tienen el mismo 
sistema, situación que no suele ocurrir en la práctica 
y que se podría sol~cionar modificando la ecuaci5n an­
tes expuesta: 

Considérese.un subíndice diferente para cada uno de 
los dos sist~mas que pueden caer en este problema (con 
surtido lineal) y que en forma indistinta pueden ser: 

j, K 

quedando dicha ecuación: 

T 
----- --- ___ j6. 4) 

Para encontrar el costo total por producto bastará 
rempl~~ar el valor 5ptimo de N (ecs 6;3 o'6.4) en la 
ecua~!on que define el costo mtotal por producto- en _ 
func1on de esta cons~ante. 

Para encontrar el costo total se sustituye la ec 6 3' 
en la que define la suma de todos los c'os-t--;s' total;s 
por producto: · 

CUFt. 
1 

.. ¡;LK. 
-r-. -=c7:~':-H--f-+-. -

1 t. 
1 1 

( 1 - t"!' 
1 

2 
[ (CUM f~ 

ti 1 

+ L r. CUMt. f. 
1 i 1 

: a. -
1 

a.- r. 
1 1 ' 

+ ' 

En la 
entre 

demostraci5n de N+ puede,observarse que el vai;~ 
paréntesis equivaTe a CUM f + 

. t.· i • Y sustituyendo 
en la' ecuaci5n que se está usand~, llev~ a: 

/(L.r.CUH {:) 
l. t. 1 

1 

finalmente: 

rcr + a 
t. 

1 
fCFH 

t. 
1 

r K., 
(--1) + 

2 

+ ECFA 
t . 

1 

Para el caso en que existan 

2 31 ; 

.._[ct'A .. ~-. + 
1 1 

( 6. 5) 

se lle-

-- _1 



ga a la ecuación: 

+ 

+ 

(6.6) 

En resumen, puede darse la siguiente política de deci­
siones para cuando se presente un problema en el cual 
intervienen varios productos: 

l. 

2. 

¿Todos los productos tienen abastecimiento instan­
táneo! 

Sí. Se analiza individualmente y se planea cada 
uno con las expresiones de Íos subcapítulos 
5.5 a 5.8. 

No. ¿Provienen todos de la misma fuente? 

NO. Se agrupan por fuentes comunes y se pla--­
nean en forma separada de acuerdo con los 
puntos siguientes. 

Se tiene una serie de productos que provienen de 
una sola fuente y tienen abastecimiento lineal, 
por lo cual surge la siguiente interrogante: 

·Previo cálculo d.e las duraciones dé los ciclos Y -
abastecimiento, individuales_(por ias ecuaciones -
de los subcapítulos 5.5 a 5.8), ¿serán todos los­
lapsos de los ciclos (cada uno) mayores que la su­
ma de loi abastecimientos? 

Sí. Se planean individualmente cada uno de ellos. 

No. Se planean eñ conjunto todos los productos me­
diante las ecuaciones citadas en este subcap{­
tulo. 

l. USO DE BANCOS DE _CONTINGENCIA 

Como se ha mencionado (subcapítuio 4.5), en la mayor 
parte de lo~ i~venta!ios lstos no tienen una v~riac~&n 
lineal en ei abastecimiento y/o-en el consumo del mls­
mo, y es cuando surge• la _necesidad· de• crear una. reser-
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va para dichas ocasiones desvia¿as de dicha tendencia 
lineal, o bien, sí siguen una :e:-tdencía contínua no' 1_! 

' neal, se puede realizar un desarrollo matem~tico ~n~l~ 
go a los anteriores, o convertirla a lineal y conside­
rar la creaci5n. del banco de cc~.tingencia para. salvar 
los ~rrores de dicha consideración. 

Para reso1ver este problema exist~n una infinidad de -
criterios que van desde su c~lculo al azar hasta estu­
dios estadísticos muy complejos, como los vistos en el 
c~lculo de pron5sticos; por eje~?lo, el de promedios -
exponenciales ponderados, que resultan de experiencias 
históricas, estudio de su distr:~ución probabilística, 
o desarrollo de fórmulas ~mpíricas; pero uno de los 
más simples y qué pueden dar uri resultado satisfacto-­
rio es el siguiente: , 

l. 

2. 

3. 

4. 

Obtener el histograma de las demandas o requeri--­
mientos "unitarios. 

Identificar el tipo de distribución estadística 
que se traté. 

Obtener el valor m~ximo cor. la confiabilidad dese~ 
da dél requerimiento. Sie~¿~ en este caso la co~ 
fiabilidad el nivel de servi=io que se deséa. 

Con dicho valor máximo del requerimiento, se obtie 
ne el del banco de continge~cia de la siguiente f~r 

t-ma: 

Si r' es el requerimiento máxico, de acuérdo con la 
fig. 5.10.: 

Q+ + B = r' T+ 
e 

por lo tanto: 

B + 
"' (r '- r)•T e 

Cabe aclarar que en este caso les faltantes deben in-­
terpretarse ~omo faltantes del l:~tte superior del ban 
co de contingencia y no faltante; o inexistencia de -
producto, situación que se prese~:a eh aquéllos casos 
en que llegár a dicho lí~ite re<~~;enta gastos extras 
como los de seguimiento de ~ro;~e::res o vigilancia de 
los niveles reales de exlstenc:cs. Si el faltante es 
de productos, no tendrá sentido c~ear bancos de contin 
gencia ya que son Innecesarios. 
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desp ués de elaborar el histograma, 
Para el caso en que . . 
resulta una distribución normal, puede dectrse que-

r' r + 2S 

donde S 
~ esta~ndar de la población est! es la desviacion 

mada, o sea: 

-2 n 
r >n-1 

siendo el número 2 el ~quivalente a un 95 ~or ~~ento -
de confiabilidad según las tablas de ~istr~bucton ~or-

l d'~ dose obtener diversas ccnftabtll~~des s: se 
:~l~i~~i~:npor diversos factore~ la desviac1on estan--

dar como pueden ser: 

para 68 % por 1 
87 % por 1.5 

95 % por 2 
97 % por 2.25 

99 % por 2.5 

~o o % por 3 ó mas 

1 m-aximo de la de~anda unita-­
Una vez estimado el va or , 1 en las ecua~iones obte-
ria, se sustituyen los va ~res obtener así el valor -
nidas en el inciso 4 antertor Y 
del banco de contingencia. 

1 ~ 
Puede caber la duda de como 

t 

calcular los 'períodos r:r 

Y 
T+ 

0 
cualquier otro parámetro óptimo de los vistos 

f r' · 
1 desarrollo de los capítulos del sem~ ~e lnventa-

en e ' llos se habla del requertmtento Y -
· ya que en-e d f' rtos, . . . t ios mismos que pueden estar e .!. 

abastec1m1ento un1 ar , . 
nidos en la practica por estudios de mercadotecnta Y.-
capacidades de ~b~stecimiento ya ~ea p~~ parte de los_ 

'd ~ d~ las líneas de produccton o, como es 
provee ores • · · d~ · pre--

1 · 
0 

de Psta parte por medios esta 1sttcos re 
e ~as : . 'almen~e por la media estadística de am 
sentados pr1~c1p 
bos parámetros • 

. lZ.CONTROL DE I~VENTARIOS 
' ' ' ¡. ' 

' 1 'r· ' . fí S 1 e a d ~ e o n t 'ro 1 a r 1 o S in V en t a--En cuanto a a orma . . . ' " .. 
· · . ii pued~ ~ecir que-cada empresa t1ene.~~,prop1~ 
rtos, · ~ · d f tores proptos ta-
técnica debido.al gran numero _e_,~~ ; , , .• .. _ 
les corno: confianza y respons~btlt1ad d~leg~d~_en el 
· · · 1 distribucione:> d·e los almacenes, caltda~ Y 
persona , d etc por lo 

l .d.'d de los productos almacena os,, •• .. 
cua 1 a . l~t· a segutr-' • d • doa pr~cedimientos o po 1 tcas que se aran ~ ~ 

· 1 aba~tecimiento de ellos: para e ~ 
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1 ) 

2) 

E~tablectmtento de puntos de reorden, que consiste 
en emitir la orden de abastecimiento al llegar el 
_!llV~!-.~~-~nve}lt~rio. a ~et_!!~!:l~nado .valor, punto 'que 
se determina basi~amente de acuerdo con el tiempo 
necesario para ejecutar esa orden (Fig. 5.11). 

De ciclo constante. Consiste en revisar periódi­
cámente el nivel alcanzado e!:litiendo la o~den para 
recuperár las unidades consumidas, por lo que sera 
~ec~sario aefinir el nivel c5ximo del inventario -
para suministrar solamente la diferencia entre es­
te y la existencia real. 

Desde luego, a~bcs m&todos pueden llev~rse a la pr5cti 
ca, pero en el prim~ro se requiere una vigilancia cons 
tante y en el segundo se corre el riesgo de no detec-~ 
tara tiempo la falta del producto, por lo cual puede· 
realizarse una combinaci6n de ambos, coffio ~uede ser re 
visar las existencias periódica~e~te, esttrnar una fe-~ 
cha de pedido (en la que se espere que el nivel llegue 
al punto de reorden), y programar una inspección para 
esa fecha confirmando con ello dicho acontecimiento, -
pudiéndose dictaminar en ese mo~~n~o una nueva fecha -
o bien Pfectuar la orden, lográndose con ello un pro-­
grama de actividades que permit~ una vigilancia m¿nos 
rigurosa que en el primer caso, y detectar posibles 
agotamientos por omisión debido al programa que repre­
senta el segundo caso. 

Depen~iendo del interés y de los casos que se presen-­
ten, la elección de cualquiera de ellos o la creación 
de alguno propio. 

' 
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6. PLAN3ACION Y PROGRAMAeiON DE SISTEMAS DE PRODUe-~ 

e ION e ON'.r INUt\. 

OBJETrvO DB LA S~3ION.- La confirmación de loa -
conceptos al rededor d~ la planeaci6n y program~ 

ción de sistemas que nos permitan desarrollar -­
planes y programas realizables' en la medida de -
los recursos con que cuenta nuestra empresa; me­
diante la aplicación de criterios generales nor­
mativos y la adaptación de· al~as t~cnicas exi~ 
tentes; a través de un caso ejemplificativo de -
un sistema tipo. 

En las sesiones ~teriores hemos comunicado . : 

la ffimportanc±a-del cuanto, al referirnos a los -
pronósticos, sistemas de inventarios; conceptos 
en los que nos apoyarémos para responder al cómo 
y cuándo hemos de fabricar: mediante la planea -
ci6n y programación de un sistema de producción. 

6.1 PLANEACION .- Es la .. orga,nizaci6n lógica de -­
ocurrenci~ d~ una serie de acciones encamin2 
das al·cumplimiento de objetivos. Es en si­
mism'a ub instrumen.to de racionalización de·­
políticas, en su aspecto formal significa ba 

' -
sicamente la optim~zación de las relaciones .... 
entre medios y fin~.s dados. La cuantifica --
- ~~-,1 / 

ción y rigor de ·l'a~ técnicas instrumentales 
J :¡ 

utilizadas ~ara su~erir formas alternativas 
de lograr mas rapi~amente y con menor costo 
lo~ fines persegui~o~ consti~1yen las carac­
t~r!sticas princip~les del razonamiento pla­
nificador (1()). 

6. 2 TIPCr; DE PLI\.NEACION, ( LARGO, :MEDIANO Y COR­
TO PLAZO ) • 

- -¡' 

1 

¡.: 't 

- ¿"' ~ ' ', 
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6. 2.1. L~~RGO PL1\ZC.- Si incluye planes de -
expansión, modernización en las con~ 
trucciones e' instalaciones generales 
en plazos d·e 5 a20 años. 

6o2.2. ~GDI-~~0 PLAZO.- Si considera la asi~ 
nación de recursos, de bien~s de ca­
pital, o afecta a programas menores 
de construcción o e~uipo en períodos 
de 1 a 5 años. 

6.2.3. CORTO,PLAZO,- Cuando trata del nivel 
general de actividades de la empr~sa 
en los recursos existentes o inmedi~ 
tos tales como; los turnos de opera­
ción, los volúmenes de la mano de -­
obra etc. en períodos de 3 meses a -
2 años (12). 

6. 3. 23TRUCTTJR:1. DE LA PL~\.NEACION.- Consideremos 
la secuencia lóeica ~ue ·vá. desde el diagnós 

. , ~ . -
tico, a la fijacion estrategias, de ésta a 
la elaboración de un plan general, de éste 
a los planes sectoriales que determinan cri 
terios específicos y finalmente de éstos a 
la preparac·i6n y ejecuci6p del proerama. ó.§. 

to no excluye la posibilidad de ~ue una ve?. 
fijada lR. e!'ltre.teeia del plan' puedan lleva!: 
8e a cabo proyectos claves (tácticos) para 
su concreción ya que hay planeación en· la -
medida que l~s decisiones se tomen coordin~ 
d~ente en función de objeti~os predetermin~ 
dos, orientados hacia el largo plazo y con 
sentido de continuidad. 
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De todas formas es evidente que el -
factor tiempo debe cons]derarse cuando se 
~xam1n~ l~ 1nt~~d~pQndenoia entre planes 

1 

y programas y es éste parámetro el que --
junto con el conocimiento detallado de -­
las posibilidades de acción en los planes 
a corto plazo nos delimita un plan y Bn­
programa • 

Cabe aclarar que al·poner'en marcha 
un proceso-de planeación se debe tra9ajar 
desde el principio la preparación de loa 
programas y esta tarea no debe quedar con 
finada ~1 programador (que inicia su ta -
rea una vez que se tienen los detalles de 
la demanda, los materiales y las mezclas 
de producc'ión) sino en la autoridad cen -
tral de la cúspide que permita realimen -
tar los estudios iniciales del diagn6sti­
co mejorar las proyGccionea del plan y -­

continuar en forma iterativa más que con­
secutiva al c~plimiento del objetivo 
(10). 

6.4. IMPORTANCIA DEL PRESUPUESTO.- En tanto -­
que un plan a largo y mediano plazo se.-­
formula casi sie~pre en base a sus montos 
equivalentes según la vida del plan, a -­
fin de. que tenga aentid_o operativo y fle­
xibilidad suficiente para adaptarse a las 
vari~ciones y coytmturas; además proteee 
y calcula los riesgos; pero no se consi-­
~~e suficiente coordinación si no se recB 
rre a-la formulación del presupuesto que 
detalla las acciones para el siguiente 

f 1 
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perÍ9~o y es el,mejori· instrumento estratégico 
·. que frecnentemente var:í'a con relación a la~ -

cifras del plan a largo y mediano plazo modu­
larmente. 

6. 5. '3IST~1WAS .. - Mize define un sistema como un -­
conjunto de componentes (principios, hechos -
y reglas) ordenados loeicamente que relacio -
nan en un todo las distintas partes del con -
junto.(l2). 

Barsse lo define como Un conjunto de pa~ 
tes coordinadas para ¡a cons~cución de un con 
junto de objetivos (2) .. 

Vemos ~ue es dificil crear una defini 
ción lo bastante amplia~para cubr~r las mu 
chas aplicaciones y lo suficientemente consi­
sa par~ que resulte práctica. 

~1 sistema debe responder adecuadamente 
tanto a particulari:dades externas· como a even 
tos internos. Nótese también que el ciclo de 
control de ope~aciones se ejecuta usualmente 
sobre una base periÓdica de corto plazo, míen 
tras que el ciclo de control de planificación 
se realiza sobre una base irregular a largo -
plazo. 

Puede. compa~arse este sistema de control 
con un sistema de ~ontrol de temperatura, en 

el cual el termostito actda como comparador -
de efectividad. Sn ambos sistemas deseamos -­
mantener su fU11ción dentro de ciertos lÍmites •. 
~~sto es que no deseamos reacciones exceGivas 
frente a fluctuaciones insignificantes c:n el 
desempeño del sistema, ni reaG~oneo mínimas 
ante fluctuaciones significativas (7). 

El'cuadro de la hoja siguiente considPra 
' ' 

las implicaciones básicas del sistema y sus -
fases je desarrollo; que nos servirán de guÍa 
ante un problema dado. 
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:· ...... ,..------------~------------.., 
.... La administración del sis-"~ , t 

tema considera loa objeti- RECONOCIMIENTO DEL PROBLEMA 
vos totales el medio am --
biente, la utilización de DEFINICION~S .DEL PROBL~A 
recursos, y los componen - ·· 
tes establece las metas y , OBJETIVOS PRELIMINAIBS DEL 
las coordina, ·distribuye - SISTEMA. ~ 
la utilización de recuraos. 
y controla el désempefto,-­
del sistema. 

Los objetivoa del s1atema
1 en su totalidad y más es- ,; ; 

peoific~ente las medidas . 
de eficiencia del sistema~ 
completo. 

EX.PL~ 
RAOION 
Y CON-~-
CEPTOS 

CONSTRUCCION Y AllALISIS DEL 
MODELO. 

EVALUACION DEL SISTEMA PRo­
PUESTO. 

APROBACION Y REVISION DEL • 
SISTEMA PHOPUESTO. 

OBJETIVO DEL SIST. DE OP. 

Las fronteras del siete- 1:----t----1 DESCRIPC ION DEL SISTEMA DE 
ma 6 sea el me:iio que le ' OPERACION. , 

' rodea establece loe l:!mi , / 

tes y condiciones fijas- · ANALISIS DEL SIST. DE OPERAC. 
en· las . que va a operar •. 

Los componentes del sis 
tema ó subsistemas, aui 
actividades, metas y m~ 
didas de eficiencia. 

·t ~ESA- 1__. ESPECIFICACIONSS. 

lRROLLO - PROGRAMAS. 

DISE!~O DEJ_, PROG. DE ENTRENA• 
MIENTO PRI·~T.TMTHAR 

PRUEBAS ENSAYO REAL. 
-E INSTA ~ 
lJ:,Ac ION7 PUES'.rO EN MARCHA. 

1 '----------------t---.,. AJUSTE D¡.; PROG. ORIGINALES. 

1 MANTENIMIEN'I'O. 

OPBRA• t-- A.UDITOHIA. 
CION 
___ _,._, REFINAMI!mTO. 

(2)(12) 
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6. 6. e ONe EJ1TOS e ür;iPL ~1\Jí'i:NTARI OS D"S SISTEMA S.- Es de 
especial importancia el considerar los lím~tes 
ó'fronteras de-un sistema; ya que si ocurren­
rnodificaciones fuer~ del sistema (exÓgenas) y 
le afectan, estar . .l operan~o' fuera de los m6du­
los (sistema abierto),por el contrario si ocu­
rre una actividad dentro del sistem~ (end6ge -
na) estará operando dentro de sus m6dulos, en-

' -
tonces decimoo que es un sistema cerrado en --
oposici6n al prl_mer supuesto. Asi mismo deci -
mos que un sistema es determinístico si la sa­
lida le una actividad puede ser descrita com-­
pletamente en funci6n de su entrada; en tanto 
que decimos de un sistema es estocástico, cuan 
do las actividades de entrada varian probabi -­
lísticamente entr~ varias salidas. 

Se dice que un sistema es contínuo cuando ' 
tiene cambios suaves y sin alteraciones brus 

cas; si 18s reacéiones son predomina~temente -
discontímuas se dice que el sistema es discre­
to. 

6. 7. :DIT~l'·O J.".": UN SIST~MA l:'RODUCTIVO.- Hasta este -
punto conocerno:J el concepto de un sistema; fal 
ta~ía por definir producci6n que muy frecuent~ 
mente se conoce también con el término de ope­
r~ción y ~ue podemos definir como: el proceso 
por medio del cual se crean bienes. y/ o servi -
cios (3). 

De lo anterior se deduce que el diseño de 
UYl sistema dependerá del tipo de bien o servi­
cio que deseemos producir asimismo podemos in­

ferir qul? tendremos implÍcito uno y otro crit~ 
rjo en si mismo.esto es; si nuestra actividad 
e8ta concentrada en la adminiotrqción siempre 
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produciremos servicios a.producción-en tanto 

q_ue si nue·stra actividad se enmarca en la lí 
n~a de producción pro'duciremos bienes auxi_- · 
liados de/las ayudas administra~ivas o servi 

' 
cios administrativos con lo cual se degrada 
el si~tema al nivel de subsistema para reuhi_ 
caree en el nivel general de-actividades de 
1~ empresa o sea en el ·plan general (3). · 

6.8~ cr·AL~NDARIO O CBDULA. DE PRODUCCION .- Habie11do 
delimitado nuestros recursos·\ escasos en el -
sector ó subsistema. en estudio (mano de o l. ra. 
eq_uipo disponible,' mater-iales, etc. si hablª 
mas de producción. Cantidad de matériales,-­
tiempo de abastecimiento, nivele~ de inventQ 
rio, ·etc; si hablamos de su control admini<J­
trativo. Tiempo de máquina, frecuencia,volfun!:: 
nes de entrada y s~lida de informaoi6n etc. 
si ~1ablamos de sistemas. Fuentes y aplica -­
ción de rPcursos económicos si hablamos de -
finanzas)¡. así enmarcando C·ada subsistema -­
hasta barrer todos los recursos escasos y -­

sobre las bases de presupuestos departament~ 
les cada área aptimizará el aprovechamiento 

. '' 

de sus recursos disponibles mediante el ca -
' "' lendario de uso de fondos o cedulas de pro -

ducción. ·~e no es 1le otra cosa que un arre-

.7 

zlo calend~rizado de disponibilidad de recur ' 
sos q_ue se o1;tiene del planteamiento minuCiQ 
sn de todas las alternativas posibles y laa 
cn~l~n~ciones de todos los recursoa en juego1 

tt:r-.di~n.!lo 3iempre al marco limitativo gene·-
' ral d~ poiíti6as y plan maestro de la empresa 

( /1' rn3.r:i,no). 
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6.9. FiWG'?AM!\SIGN IN'rSGRAL DE ffi\f SI3TBMA CONTI -
. i 

7·'1JO.- ~ste tipo de actividades se inicia 
. / 

con la estimación furcional de cada area de 
la ernpresa en relaci6n al tiempo mínimo y -
m:-í.ximo que eada departamento requiere para 
la cobertura de sus actividades en el ciclo 
productivo. 

Se concentran todas las actividarres 
ror cada nivel operativo y se fijan priori­
dacl-~s por cada dirección fu.noional (ventas 
m:J.nnfactura, finanzas, administrativa, Q, se 

discuten entre las direcciones las priorid~ 
des de la emprena; se procesa la informa -­
ción r::~cabada y se ajustan en un proceso i.n 
verso (direcciones, eerencias, departamen -
tos, supervisio.nes ) al programa integrado 

' 1 

'1,Ue puede consistir desde la más mod-:;·s-ta --
gráfica de Gantt al más sofisti9ado proera­
ma Pert dependi0;;do de la magnitud de acti-:­
vidades relevantes que formen el programa -
( tema 8 de este curso ). 

6.10. C0J7C 8FrOS JBL T>.!\.L,\N'C~ n-;; LINEA.- A la asie;­

nación de elementos de tr~bajo a los respe~ 
tjvos püesto~ de trabajo se le conoce como 
b>llance de línea de ensamble, ó simplemente, 

~ . , 
bal~Yl~e de l1n~a. Sntendiendo que un elemen 
to ir trobaio es la mayor unidaa de trabajo 
~¡~ no es divisible a m~s de un operario -­
siP crear una interferencia. Un puesto de -
trabajo es un área adyacente a la ltn~a de 
ensamble, donde se· ejecuta una cantidad da­
da Je trabajo ( una operación ). Una opera-, 
ción es un conjunto de elementos ele trabajo 
asienados a un puesto de trabajo. Tiempo 

8 
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del ciclo es el tiempo que permanece el pro­
ducto en cada estación de trabajo. Demora de 
balance 'es la cantidad total de tiempo ,.ocio­
so en la línea, que resulta de una división 
desig'llal de los puestos de trabajo. 

De los 0onceptos anteriores queda marc~ 
do nuestro olJjetivo el cual consistirá en -­
agrupar los elementos de tr~bajo de tal man~ 

·ra que nos aproxim~mos a una cantidad de tr~ 
bajo realizado igual para cada estación. 

' ' 

6.11. GA30 rRACTicO:~- Hemos escoeido a una indus -
tria automotriz (X) para deaorlblr l·a!forma 
en que se planea y programa un sistema; por -
considerar que éste ti~o de complejos indus­
triales reune todos los proble,mas que cual-­
quier otro tipo de industrias podría tener -
aisladamente ya que_aún cuando su inteera -­
cjón en M~xi~o no es horizontal, si posee las 
características de fabricación, ensamble y -

distribución, tÍpicas de un sistema cont!nuo. 

6.11.1. ANT.~CBDENTES.- La industria automo -
tríz que nos ocup~ mueve 3000 millo­
nes de pesos al año y produce 50,000 

automóviles entre 3 modelos aistin -
tos grandes y medianos y 21,000 ca -
miones liBeras e intermediós, así co 

' -
mo 100,900 motores de 6 y 8 cilin --
dros. Da ocupación a cerca de 3,500 

hombres entre obreros y empleados. -
Mantiene inventarios de casi 90 mi -
llones de pesos, teniendo que contrQ 
.lar aproximadamente 10,000 partes d! 
ferentes • ')en sus 3 p~antas y pos~e 

ltn capital social de 700 millo~es --
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con importac ion'.' s anuales de cerca -
de 980 millones ae pesos • 

. 
6.11.2• ORGA~I?.ACION.- Esta compru1Ía esta di 

vidida en 8 direcciones 33gérenoiaa y 

128 jefaturas de departamento que -­
operan bajo la base de presupues~o -
anual,. labora· durante 250 dÍas al afio 

/ ' 

en turnos de 8 horas y sigue la de 
c¡vl . 

legación jerargica'de funciones. 

6.11.3. DESAll.'R.OL:UO.¡ Para llevar a efecto 
sus operaciones requiere de iniciar 
sus actividadr~s con 68 semanas de -­
anticipación al lanzamiento del nue­

vo modelo; ~o cual obliea·a transla­
da~ ·sus activ·idades en cada ciclo. 

Hasta con 3 series distintas 
-

ssgún se puede ver en el diagrama de 
planeaciÓnJ proeramación que se pre­
senta. 

Toda la actividad se inicia en 
el cmnit€ de plane~ción, integrado -
por todos los directores de la cor-

, • 1 

poracion,los cuales juntos_ con el --
director seneral fijan las políticas .. 
a seeuir y formulan el calendario -­
ma~stro para ca~a seris, que no es­
otra cosa que un programa Pert que -
indica a nivel departamental todas -
las actividades involucradas y el -
cual será la base de planes y proye.2_ 
tos sectoriales de la.empresa. Asi­
mismo,se auxilia de una serie de re­
portes de control que miden la efec­

tividad de realización de los planes 

maestro.s r'comq- se verá en el desarro-

/D 
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llo de la exposición del diágrama de 
planeación y programación. 

r 
' . 
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centro de educación continua 
facultad de ingeniería, u na m 

'·' 

INGE~IERIA DE PRODUCCION 

't -
1 

,1 

SCHLAM 

Tacuba 5, primer piso. México 1;·o.F. 
Teléfonos: 521·30·95 y 513-27-95 

- .; 

•,,. 



/ 

>' 

,, 

PLANEACION DE 
C.A.PACIDAD 

-

'V "-Y 

PLA~EACION DE 
OPERA.C I (')f\IES 

SISTEMA DE PRODUCCI~~ 
\ 

OBJETIVOS 1 

POLITICAS 

l ' 
' 

PRONOSTICOS 
1 DE VENTAS ' 

\ 

1 " 
' 

1 tvWHIFACT!!RA 

1 J / 

-

' 

' 

-~ 

w __ 

nE co~rqnL 

HJVENTA Rios· 

' Ir-
PLA~ MAESTRO DE 
PRODUCCIQN 

\ ~ 

PLA~EACION DE 
REQUER 1 MJ E~TOS 

1 

~ ' 

cor~P 

J 

, 

1 



e; 

. \ 

FLUCTIJACION DF. LA DEMA~DA 
. ' 

PARA ABSORBERLA: 

JJ AJli~TAR TAMAÑO FIJFJ~Zl\ DE TRABAJ'l , 

2) AJUSTAR TASA DE PRODUCCION 

3) USAR INVENTARIO; ATRASAR ENTREGAS 

4) SUBCONTRATAR 

5) VARIAR FUERZA DE VENTAS 

.. 



' / 

' 1 -

-COSTO DEL CN~B tfJ DEL 
NIVEL DE PRODUCCION 

FA~TORES CRITICOS: 

COSTO 
$ 

'1 

PUNTO DE PARTIDA 

2, . - rtiAGNI TIJD 

3. ~,_LONGITUD DEL PE~IODO 1 

' 1 

COSTO 
.$ 

1 
1 

1 / 

·co TO 
$ 

.. 

40 60 RO 100 120 so so 100 120 140 · -80 1on 120 140 160 



---

COSTO/PERIODO 
$ ' 

C0~1PONE"ITES DEL COSTO 

DEL CA~J3 I 'l 

TRABAJADORES + 
A) COSTO DE CONTRATAR O DESPEDI,~ 

cosTo/,PER 1m) o 
$ 

TASA DE· PROD, UNIOADES/PERIODO 
B) COSTO DE TIEMPO EXTRA 

COSTO/ ERIODO 
$ 

TASA DE PROD. UNIDADES/PERIODO 
e) COSTO DE TURNOS ADICIONALES 

COST01PERIODO 
$ 

¿ 
Tl\C:.I\ DF PROD, UNIOADESIPERIODO 

r,) ce,.,·¡,· r,r •,t,,·.~~f,¡¡, ::f\·¡ Af< 



. ' 

· . MODOS DOMINANTES ,. , 

INVENTARIO FUERZA DE TAS.A. nE PR'Jn. 
TRABAJO ... · PROD~· CO'v1PLEM, 

ZAPATOS - ESCASEZ DE 
TRABA.JAnORF.S. X 
~IIE"!A FAfV!.~. 
CLIENTES ESPERA~ 

. pqan. LECH~qns - CONTRA-
TOS FIJOS DE A~ASTECI-
~~E~TO. EXCESO DE MATERIA X ., 

PRIMA SE APLICA A PROD. 
DE MAYOR VIDA 

LP.TAS PP.RA 'RE~IDAS t1ECA-
NIZACIO~ LI~JTA VARIAC. 
FUERZA DE TRABAJO. SERVI- X X 
CIO RAPID~ EN ~ERCADO 
CQr~PETITIVO. 

niiLCES Y CHOC0LATES ~ 
VIDA LIMITADA. DISP~NI- X 
"9 I L l D~T) DE rvo B.~RATA. 

r~¡nTORES Fl iERI\ ~ORDA -
n~MA~DA ESTACIO~AL. 
~YO ALTN~ENTE ESPE- X 
CIALIZADA 



PRONOSTICO DE PRODUCCION 

PIAS ACUM. RF.Q. ACliM. , COLCHON PROJJ/DIA ~ NtAX 

1 

P!EQ.O 22 22 7nf) 7'1() -:snn ~~ llr)f)~ 
-

FE~~ERO. 18- '4~ 9'10 llf;f)r) 34() l)'l - J.IQ4f) 

MARZO 22 - 62 111'10 217()() 375 5') .3/)75 

A~RIL ?1 8~ grm_ 
' 

31~()() ~4'1 43 J J QLlt') 

~lAYO ?.2 105 oSO 41250 2Qf') ~r)' 4 ISLlQ 

• JUNIO 21 126 6'1'1 41
1

850- 275 2Q 511/~ 

JULIO 21 147 550 514(')0 265 2ñ ' -S~nnS 
,, 

AGOSTO 13 15'1 400 5~~0" 23fi 31 f' 1 ()~~. 

'EPTI E~lRRE 2') 180 400 612'1() ?.30 2'1 hl45()" 
' ' ' 

OCTUBRE 23 203 31')') .. 61500 195 13 61695 
NOVIEr~mRE 21 224 300 61800 195 15 619"95 

- DI C IEPY1'RRE 21) 244 4')() 712()') .23'1 ?.n 7143" -

5'1 
--== 3.9 

13 
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1 ,~ r '"' ' • • 
' . ,-

' 
. ' 

COSTO DE INVENTARIO: 

/ 

' ... 

/ 

B) CA~1BIO EN EL ÑIVEL DE PRODUCCION DE· 10 U~IDADES 

POR DIA: 

CONTRATA~ O DESPEDIR 5() TRABA.,JADORES 

, CON.liN COSTO. DE 21000/TRABAJADOR~ 

C) UNIDAD PRODUCIDA EN TIEr1PO EXTRA: 

AUMENTA $200-/ IJ~IDAD 

D) UNIDAD PRODUCIDA POR SIIBCONTRATO: 1 - ' 

AUME~T A $250 1 IJ"I I DAD 

JI 



.. 

/1.-

CUADRO C0~1P.~RATIVO 

, 

PLAN J PLL\N ?. PLNl ~ 
\. 

: 

INVENTARIO ESTACIONAL 487 $1.,16R,fl00 68 163.,20() ~ o~ 
Ú..l 199,20 

' 

i 

CA~BIOS EN FUERZA DE o '0 51 510.,0()0 ~42.4 424.,00 f) 
-

T~A"8AJO . 
1 

( 1 

' ' 

TI E~1PO EXTRA o o 49R 99.,6110 1 630 125,0~ 

• . 
SIJBCONTRATOS o 11 415 103.,75() . 525 . 1~1" ?S 

TOTAL $1., 168.,iJnn 876.,550 qgQ.,45 () 

• 1 

' 
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' ' 

REQUER I ~1I ENTOS 
' . 

A , S'l SEM. 7 

1 INVENTARIO: 
. A. lO 

\ ~ 5 
e 10 
1 15 
2 5 

··TIEMPOS T)f.: ENTREGA 

A 1 SEr~ANA 

13 2 SEMA~AS 

/ 

1 

- 1 



• • ' \o ' 

\ 

l"NENTARIO: RE QUE~ Ir~ I E~TOS 

A J.n A Sn ~FM.7 
B 5 , E 10~ SEM.7 
e 10 
E 15 
1 15 
2 5 

1 •• 



1 - ~· 

,-

/ 

, r 

/ 


