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. A los as'isgéﬁtaa a los ‘cursos del Centro de Educacion

* Cont inua

Lo Facultad de Ingenierfa, por conducto del Centro de Educacion Conti~
nua, otorga constancia de asistencia a quienes cumplan con 10s requisi
tos establecidos para cada curso. Las personas que deseen que aparez-
ca su titulo profesionai precediendo a su nombre en, el dfp]oma, debe-
rén entrégaf copia del mismo o de su cédula profesional a mds tarder.
15 dfas antes de la terminacién del curso, en las oficinas del Centro,

con la Sra. Sanchez.

El control de asistencia se efectuard al terminar la primera hora de
- cada dia de clase, mediante listas especialés en las que los interesa
dos anotaran personalmente su-asistencia. Las ausencias ser&n compu-

tadas por las autoridades del Centro.

-~

Se recomienda a los asistentes participar activamente coﬁ sus ideas vy
experiencias, pues los cursos que ofrece el Centro estén planeados pa
ra que los profesores expongan una 'tesis, pero sobre todo para que coor
dinen las opiniones de todos los interesados constituyendo verdaderos

.seminarios.,

Al finalizar el curso se hars una evaluacion del mismo a través de un
. . . a 5 . e ' . ° . . 1
cucstionario disefiado para emitir juicios anénimos por parte de los asi

tentes, ' "

..-25 personas comisionadas por alguna institucién deberdn pasar a inscri

birse en las oficinas del Centro en la misma forma rve los demds asister

tes.
Ing. Melesio Gutiérrec i
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EL SISTEMA INDUSTRIAL

(SIMPLIFICA DO)

ADMINISTRACION

MANUFACTURA

VENTAS

SERVICICSDE APOYO

& OBJETIVO

ADMINISTRACION

MANUFACTURA VENTAS

|—» OBJETIVO

SERVICIOS DE APOYO

N




MANUFACTURA

ORGANIZACION

EJECUCION

SERVICIOS DE
APOYO

PRODUCTO

EFICIENCIA =
INSUMO

MAXIMA
GENERACION DE
SERVICIOS O
PRODUCTOS A UN
MINIMO COSTO

La organizacién de la produccién se puede realizar a través de diversas

técnicas, que combinan diversos aspectos de ingenieria, tecnologia, econo-

mia y otras ciencias aplicadas.
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COMPONENTES DEL SISTEMA INDUSTRIAL

ELEMENTOS VARIABLES PARAMETROS

RELACIONES
FUNCIONALES

ELEMENTOS; Equipo, personal, dinero, etc.
VARIABLES: Cantidad producida, cantidad de mano de obra.
PARAMETROS: Capacidad de produccién, eficiencia de produccion.

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

Todos estos componentes son susceptibles de ser modificados a corto,

mediano o largo plazo, siempre y cuando se justifiquen en funcién de una me

joria en la eficiencia econémica.



9

TECNICAS QUE CUBRE EL CURSO

PRONOSTICOS: Requerimientos de equipo
Cantidad a producir
Necesidad de mano de obra
Politicas de satisfaccién de la demanda
INVENTARIOS: Area de bode;ga
Valor del inventario
Necesidad de equipo para almacenamiento
Politicas de almacenaje
PROGRAMACION; Requerimientos de equipo
Cantidades a producir
Utilizacién de los recursos disponibles
,Aéighacién de prioridades
CONTROL.: Evaluacién del uso del equipo
| Evaluacién de los insumos utilizados
Evaluacién de eficiencias de produccién
Evaluacién de politicas de manufactura

Evaluacién de los objetivos del aparato
~ productivo ‘




— — + INFORMACION

DECISION

A4

L — ‘——*—’ ACCION

Todas las decisiones se toman en base a la informacién de que se dispone
en el momento.

Toda decisién genera una accién que, a su vez, modifica el medio y por

consiguiente la informacién que genera ese medio.
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Por consiguiente, es necesario tener presente, en todo momento,
que no es posible tomar una decisién que no afecte a otras decisiones
que deban tomarse simultdneamente en otras dreas de la empresa, o

a decisiones que se tomen en el futuro.




POLITICA 1

ORDENES DE FABRICACION = VENTAS
POLITICA 1I
ORDENES DE FABRICACION = VENTAS +

- DIFERENCIA DE INVENTARIO

POLITICA 11

ORDENES DE FABRICACION = VENTAS +
DIFERENCIA DE INVENTARIO +

DIFERENCIA DE ORDENES EN TRANSITO



®-X

ORDENES
PENDIENTES
DE SURTIR

:

()

INVENTARIO

Ot
’

K-



PAGE 5

EXAH2Z BEGAN PLUTTING AT 22136,57(5 17 JUNt 1971

FOP=V», UDC=Cs TRF=Fs IRF=1, ONS3N

100.0
+320.0

105,0 110,0
340.0 360,0

115,0
360,0

120,0
400,V

VCF
i-

17040
I

\

<190,0 21040

23040

€30,V
vCF

N

|

'1413
VCF

vCF
vCF

1244
VCF

o|le s/ 0| ejo o

713
vCF

—VCF
VvCF

]

[ ]

]

9

[ ]

]
e e o

vit
VvCF

143
vCF

'A%
VCF

o(e njare|e oo o
L

Vit
vCF

’
[}
1
'
p ]
] | []
h ]
4 ]
[]
)
[]
]

16

i

vCF
CF

|

/
i

N R R P -

. CN
L [+d
1\‘:\%,'{ : ;, g
. N«. . g o
15 - @m0 e ® ® ® e = M- - & @ @« o w w- w ® & = e = = -E-a’ veC
] / . \ . j-“\.\ ‘g'_g ve
. . . ve
° . ° LAY
. (. ¢ ; \ v
- . > v u ;'. 'A%
° \ o g‘ N E 2 « VC
° . b4 . ) - s VO
° . \ . -O— - ° 2 I < \ e vC
. . L Ve
20 - ® @ © ® B ® o 2 o - &- *® ® w ® » e % P e ® " e = ® 2- - » % e ® e =l e e o ® a = - Vc
D . . e VU
» [ L) [ ] wIC
. . . e VC
. . [ s vC
. . \ . 90 e VC -
. . ') 5'2 2 . :E
. . . .
. L ] g 2::: e VC
. » 0 z ¢ VG
25 L I L R I I DA S R BT I N L - = ® = -;-a-“ - yC
. . e sVve
* I S i g « VC




E?'"'.‘Swn.'

/

ole aje ole o

30

- ® ®» W & - ® o0 e ® =W o>
.

P

g

N

/

—\

/

X

A

35

!

Be|es (e ole oo o

o« N ®» @ s @ & o ®» & = °

b

\a

o

. -

a0

Gole oo oo 0je o

M M

A
\

a5

Bolo o|o o0le ele o

TN L) M ™

vir
vCF"

VvCF
vCF

Vit
VCrFN

LAY A@
VCrFN

®|® ole o|® oo oo oo oo e ole o (e o{e ale @eje 0|0 0| o]e ole o]0 o0{e 0| e]|oc e|e e|le o

VCK
VCN

3¢

* @ o ® » o 0 o s = - (L

VCN
vCN

VON
VCN

VCOEN
vCE D

VCEN
VCEN

VOFN
vCiEN

4l sle o |e oo o

55

lo|o @jle @o|o a0 o

VCEN )
vCEN

K

VCEN

sk




vC
4%
ve
e

2%

JU

LA
ve
v
vC
v€
ve
ull
ve
1m_® = = w = o on @mon Yl

al

vL.
V&
VCF
uCF

2

A\ s

Y

P L
>

vC
17
ve
vC
ve
ve
vCE
VvCF
VeE

Y
3
[
[
[
[
[
[
[
K
.vﬂ
[

vCF
(VW al o

.
¥t

VCF
v ylF

RU S

Ak




¢

PAGE T.XAH24 BT AN PLUTTING AT 09109,6717 16 JURE 1977

e PO

EOP=V, 0UC=C» TRt=F» IRF=1, ONS=N

LS P2 e PR, KPS LA

=30 -100,0 20C.0 4 500.0 80C.0 VCF o= ===
-zoog:g ~1000.0 0.0 8 1000,0 2000,0 ] o=
-1000,0 0,0 5 1000.0 2000.0 3000‘.12'; N oo
0 " e me® " *B e e e 8. ~a - - = oo -‘ - =& w ® w» & ‘"D ® 0 8 4 2 2 e . . s O % e > =™ & & T =
n‘ , ~o A 'TCF
. o ..ggg : - . . VCF
; . ; e A E ¢ VIiT
$ 7 ° .
&t : : ﬁ gag ° '?;‘ 9 . xg: \\\
() B [ 3 ? ’
: ] 1 ;"ﬁ z ] 2 ] ¢ VCF
° v Zz E < ° - } ¢« VLF
; . o .~ g &3 . 0 0 . VCF
] . ° 't’ T‘g [} ’ (] v VIF
5 L R L L I R I g- - - & e }g.— T R Y R ® ® 3 3 e e e e o e~ * ®» ® 0o © ®» © ® =n ch
P, Tk ; . TVCF
M - * W -r‘\' i3
? e ,ﬂ ‘o A [ L 0 ) VCF
T VCF
i ' P : ’ " e
| . X § N . L X . VCF
! — B —CF
| . . OB . . - . VCF
| L] . h » i (3 0 s vi?
I ] ° : - ] ° ¢+ VCF
| . ° i} . ¢ ViT
i 10 - @ m P @ W = e o @ e L - - o o w e 3 2 e o o ©° o e - = @ o % e -'- D @ w e ®» ® e s = s e a C}
i 0 [) g R ° ° . « OF
{ ° . ?- . * ¢« VC
° y ° . .
' ° : \ }‘[ \ T e ¢ .
! ® ° ® . .
! . K 'Y | [ ° [} [ ]
: . . b ° ?- e * O
! [ : . ! “{ 0 . s VF
' ] . . X [ O 0 s VF
(i 15 o @ o o : - e o m e a -.. » w sl w0 e -y\- - o » @ Ww o wi® o o * g 0o -.- . & = S 8 s @0 = 9 O e vr
| . io- ° t ° ) D
. o ° ’ o CFf
T T ' — Y [} N v CF
0 ° . 1 . °
e . (] [} e VV
t . [ ] \ [} [] \IC
] . ) ¢ .
. ° . . .
. 4 . i . .
20 - o e @ @ m ® % e D = L2 - ® @ ® = o -]i:- 2 5 & = -'- . ® @@ @ @& o ® ® " a ° e-
[ . . X ° »
. o ° [ . L]
° . [} ° .
' * [ - ° Y VF
] . . . o« VI
. ° * . .
. ° ° ] ¢
* ° * 1 ce- o CF
e ° . I 0 v
25 - e M @ = ™ L 2 s B - - - ®» ® o 0o o e o ® o o w .= > & W= ® o0 v @ O o e % o
T s . 1 . v Ve
° . ® . « VC




—

W

1
M
©
> Z
L ZEZTZXZRERZR2ZzZ2FF2Ldzdzd L
el Il Lo SO TV U UG ¥ &gy PR 1 Sy PURY ¥ I U P R TR T VIR 4
OLVOALCrhCnbcAbr&nLCr.vcr.wc..vcrvcnﬁcr- . Lol QOO OLVOOY
oje o > B> IIIBIIED> 23> -~ (] F>F>3> ]
o PO ﬁ
T Lo ol aje e (o oo o o [ e p o p oo
— N g
{ q
-
~ [
o >
- |
w q q \
£
] {
-
1
o
o~ |
g
~ .
- o q
Q
4 [
*
[=] ocpo §
o~ o |e o
™ oPpo
(.0} MNIUN |o @ (@ o |e s | o | o s P o b o jo o
o g™ TASA | DE
~ » «\ﬁ».méc
(-1
z
—
-
-
(o]
5
a.
w
o]
b
' opo
s le o) ~
SEelwd A N A
- T e
]
]
Lo
]
ptemeiergre-
— A
P
<
n
(%]
=1
(= N
- ole o
- (> (SN ] > e (v o jo o
u VN |* o |a ole s]le oo oo o
|79 — MNP
x ROENES|
! PEMoENTERY
- VL [suarie)
H
(75
¥ [24
-
-
< (&)
, N 1]
< ©
< [=)
[l (X
-4
- p
> | ’
u b ' 4
o opPpo t -
L0 [} o|e o) e
H w oo
: O O O\ Y e i A b o je o o o
P ~wn P )
_G ' u
! o«
Y “\
|

bt e gy - - TSLLS ML TIDLTT LD - [

s v ralenn o

et N e R YL Ve A b e K AT AR TS et Ly st e




hY

. - °
30 .n----------.-nuucnr‘--n\:-

4l

G S

7

L}

4

OQRbENES ]
PENDISNTEY ¢
1 DFLr.:P »
! 0

]

L

1

R i g s o
(- 4

.,-“1\,._\

45

L}
S0 - o @ ® @& © % O =

‘ ‘
A M.
4
L ]
[T > -~ = & W & kN X3 ] &
> > ~ e e e P o e W (o > w
L ] > © * P © ° [ ] e ol|leo g ® o o ®|e o|ef « ®|® ojo o6 o0 P o e
8 Q [ ] ] [ ] (]
[ ] 9 [ ] 8 [ ]
8 8 [ ] [ ] [ ]
[} ] [ [ ] ] ]
[} [ ] ] ] ] 1]
] ° L} ] ) L}
] L} L ] [ ] 9
(] H (] 0 ’ []
] 1 ] L} [ ’ 3
] ] ] [ ] ]
L) 0 ] [ ] 9 L}
[] [} ] [ ] ]
© o o o - - o > o - > o ® ol e . o o oles ofe e e e oo o
L} ) [ ] (] [} ! [ ]
! 0 ° ' ’ ’ v
) | ] L} [ ] [ ] 0 ]
W 3 . W) ‘e ] 8 J ' /
| . 2 — 0 TNVENTARIO| ¢ ' '
_w %l \-. OROEUES| O% Wm\ |
X ’ ] ‘\\ ’r ‘ * AR cacion A.).w? b L
! ’ \m\ ' ] \ FaRuiepciod o
! e \ v ! ' / ° .
4 - _ [
gy g AL -1\1“\. ’ ] ' }
B L ] __ ] VJ . P/\
h ] te ] K ]
] ] ’ e 0
QDIPILO- > o - - ogt|e® o|le of|e > oleg| o e a o|le oo __oo_ L3 '
.,\ﬁk. S “_.Jr . dmc”iu . !
] L '
Ll N N L - -
L\\_.r ]
(1







educac

mm
ce
|

n cont

ingenieria,

le)

INGENIERIA DE PRODUCCION

URSO"

-
-

B,

USO DE LOS .PRONOSTICOS

T ORI £ i I
B Bl .
ewa
e A
. T adalé Y e o
L g
A R
- ™ vrarraems” ol
o s L TR
P R I T e e
F e,
P
N S -

Jieeh sy»q..r.,ruﬁ SN s
(LA o O AT o > PRy
R Aoy RALTRRTAG T (s 2 T

B I i
PR D e s S
e AT T SRR !
B e
Dr L AN st WBNT Ry
P peTT T eE, T A T
- e R FreTey oA
B Tl N
e el D e et
Toar i R e TilaT
BRI et T PR Y
Y. T I e e i - r
TN RTUWE I, S, L . S
o et e s et L “ (LR
P - PO
.- R A ﬂm!,!,.i...\.:.ﬂ.« L
s IRl i WL SN G
. ¢ - N IARAIRCAT N At "
P AP AL -
| L R P
PR ot e N e e L N ]

5

D

-y

o

L

P
T Pate s

ey S
27T et v et

n

a..ﬂa..,, ‘ e

Wy Tt
PPPRIR

[ - SV
~N .

f & ok

s TOTAT

)
L

ey

R
-~ --'-:.W"'ﬂ'

S

1, O.F.

521-30-95 y 513-27-95

1CO

» primer piso. Méx

Tacuba 5
Tel




USOS DE LOS PRONOSTICOS

1. Para determinar la necesidad y el ‘tamafio para las expan
siones de la planta. . '

2, Para determinar a mediano plazo la planeacién necesaria
para que los productos actuales puedan ser manufactura-
dos con las instalaciones.

3. Para determinar a corto plazo 1la planéacién necesaria -
- de los productos existentes.



PRINCIPIOS DE LOS PRONOSTICOS : 0

1.

2.

Los Pronésticos son mds precisos para grupos grandes de
articulos.

~

Los Pronésticos son m&s precisos para perfodos mis cor- '
tos.

.

Cada Pronésitco debe incluir una estimacién de error

Antes de aplicar cualquier sistema de pronésticos, el mé
todo del pronéstico deberd ser probado.




PASOS NECESARIOS PARA LA PREAPRACION DE LOS
PRONOSTICOS

l. Preparar la Informacién

2. Hacer el Pronféstico (y la estimacién del error del pro-
néstico)

3.',ﬁncarrilar el Pronéstico
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X, = aoDo + 01Dy + 6:Ds

Xo=0.6X 69 + 0.3 X 88 + 0.1 X 77 = 749

/"/\/



Fc = F¢_| + G(Dg - Fg-[)

Fi=aD,+ (1 —a)Fs_,



F._l = aDy_, + (1 —a)f"'.-,

¢

F,= oD, + (1 — a)[aDsy + (1 = @)Feca]
= aD, + G(l - G)Dc_l + (1 - (l)’F‘_.’-

i':'_.g = (ch_g + (1 - G)F._a

i‘ = aD, + 0(1 - G)D.-; + (1 - a)’[aD;_, + (1 - G)Fg_gl
= (ID| + 0(1 — G)D'_ql + u(l -— G)QD'_’ + (1: 0)‘?._3

F¢ = GD‘ + 0(1 -G)D|_| + a(l - a)’Dg-z + ﬂ(l - a)’D,-a +

cee ﬂ(l - d)nDc_g <+ (1 - @).+!F¢_m+” (4)



Current apparent trend = Fy — F,_,
The new average trend adjustment, T, is then,

Ty = a{current apparent trend) :
+ (1 = a) (last average trend adjustment)
=G(Fo“i'=._|)+(1"a)7¢_g '



TABLE 2-2

Computations of avcrage forecast demand, average trend adjustment, and expecied demand for Product B (a = 0.1)
(1) 2 (3) (4) . (5) (8) N
. . ) Expected 'orecast for
, ‘ Demand, Period ¢ + 1§
Forecast Current Average Trend E(D,) =F, + Dy s
‘ Average, Apparent Adjustment, 1 ]
2ok Poir  BmaF-Fg+ U=z _p 1
Date B Mﬁnd. D' (l - ﬂ) =1 [ '__1 (l - d) =9 a ‘ a
Initial ...l ‘400 , . .0
1962: - S o
January ....i00000000n 47 40.70 0.70° ' 0.070 41.33 .
February ....cevvvneee 442 - . 4083 0.13 . 0076 41.51 41.40
March secesescissnnee 16 3835 -2.48 —=0.180 36.73 41.59
J elecsesssrisccnne 47 39.22 0.87 -0.075 834 36.55
Y .iceencescsonceas 38 39.10 -0.12 -0.080 38.38 38.47
June ceseesasceressans k% | 38.59 -0.51 -0.123 37.48 38.30
July iiiieiieaees 45 39.23 0.64 —0.047 38.81 373%
August ......000000000 50 4031 1.08 0.066 40.90 38.7%
September ............ 47 40.98 0.67 . 0.126 42.11 40.9
October ..... ’ 54 42.28 1.30 0.243 44.47 42. 24
November .......... 40 42.05 -0.13 0.208 43.90 4471
December ....c0000000 43 42.05 0 0.185 43.72 44.11
1963:
Janvary .............. 22 40.05 -2.00 -0.033 39.75 43.91
Febroary .....cuvaneee 4 40.45 0.40 0.010 40.5 39.72
March teseesesesonnas 42 40.61 0.18 0.025 40.83 40.55
April ... iiiiiiiinanee 29 39.45 -1.16 -0.093 38.61 40.86
Y seresevcecscnsane 46 40.11 . 0.68 -0.018 39.95 38.52
} une ..... cvesscsstans 45 40.60 0.49 0.033 40.90 39.93
uly Lieeiiiiicnnenes 56 42.14 1.54 0.184 4380 40.93
August .....veencninas 50 42.93 0.79 0.245 45.14 43.98
September ........0... 39 42.54 -0.39 0.182 44.18 45.39
tober .......ce. 44 42.69 0.15 0.179 44.30 4436
November ........ A 40.82 -1.87 -0.026 40.59 44.48
December .........v.s 46 41.34 0.52 0.029 41.60 40.568

]



P

Expected demand for current period = E(Dy)

'=i.+ (1—a) T'

p dond Df+l=E(Dc)+7-=§ch-1-;-To+7¢

=F|+iT¢ !
a

Dy, = E(D) + nT,
=F+ ( 1+n-l)7’¢

/1
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Period Month Demand Period Month Demand
1 Jan. 109 13 Jan. 131
2 Feb. 118 14 - Feb. 134
3 Mar. 108 15 _Mar. 147
4 Apr. 145 16 Apr. 125
5 May 110 17 May 130
6 June 126 18 June 128
7 July 17 19 July 127
8 Aug. 132 20 Aug. 109
9 Sept. 125 21 Sept. 135

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

110

110

N

/5
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CAPITULO 1

FUNCIONAMIENTO GENERAL DE
UNA EMPRESA
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I.1. OBJE...OS FUNDAMENTALFS DE TODA EMPRESA

1. Crear foentes de trabajo que ayvden a disminuir e}l desempleo
real o disfrasado.

2. Desarrolla;, producir y vender sus productos,utilizando sus
facilida@gs Yy expzariencia, para satisfacer las necesidades
y deseos del mercado.

N

3. Incrementar constantemente su participaci8n en el mercado y
obtener un volumen satisfactorio de ventas, en los limites
Sptimos. .

4. Asegurar una utilidad razonable y mantener una posicidn fi-
nanciera sflida a través del m3ximo aprovechamiento de sus
Tecursos.

tura de la empresa.
Para definir dicha estructura es necesario:

a) Definir claramente los objetivo?

- i
H
1
b) Determinar las actividades necesarias pPara realizar di-
chos objetivos

¢) Agrupar estas actividades en Srganos, secciones o depar
tamentos

d) Sefialar 1las relaciones que deben existir entre estas ac
tividades y 1los grupos de personas que las realicen,

e) Fijar 1a informacidn que deba producirse, sefialando los
Puntos de nacimiento de cada una, a quiénes debe enviar

8e y cu8l es la que debe recibir. -

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

g) Jerarquizar a 1las personas, especificando sus relacio--
nes, dependencias y campos de responsabilidad y autori-
dad.

h) Expresar la eéstructura de la organizacidn en organigra-
mas y procedimientos administrativos.

"Administrar es 1a accifn de gobernar, regir o cuidar"

En 1a industria, administrar es la funcidn que atafie a la -
leterminacidn de las polfticas de 1la empresa, a la coordinacidn
le las finanzas, de la Produccidn y de la distribucidn, al esta
rlecimiento del alcance o propdsito de la organizacidn y al con
rol final de-lo realizado. Su elemento m3s importante es el
‘onsejo de administracidn. '
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i var rectamente una co-
"pirigir es la accidn y efecto de,lie
sa hacia un término u objetivo sefialado ]

En la industria, direccidn es la’ funcidn que tr;ta g;m::es
ejecucidn de las politicas de la empresa dentro de los
fijados para los objetivos particulares.

o N e
La direccidn debe lograr los objetivos que se seiialan, me
diante la organizacidn.

'

Administracidn y direccidn son funciones e§Ere322:§2t:u2e§%
ini ini acion
i o unico. La administraci . qu e
cionadas de un proces mini g £
be hacerse y la direccidn pone la decisidn en accidn y vigila

el proceso.

La empresa debe tener un objetivo comin, toda ella y em ca-

da una de sus partes. ) .

- - '
La estructura de umna empresa no es un elemgnto es;at1co;°:%
no dindmico, o sea como un cuerpo-vivo q:e esta en;:;z;;:: on-
i i v .
i daptarse a las condiciones 8
tinuo y que necesita a . . jones variables. De
i a organizacifn es diném y .
de este punto de vista, 1 _or S _
crear y conservar las condiciones necesarias para que la empre
sa pueda actuar en forma eficaz en todos sus’ cawpos.

Las actividades administrativas tienen sent%dg,_solamezt:-:
cuando la organizacidn se encuentra en estadodd;nazxsoiszrazor
i a mds importante del admin
tro de dicho estado, la tarea mia X p 4 strador

dio ambiente adecuado con
es crear con _.la empresa el mg 1 8 ua d Bus Ob.eti
a ) i isto la realizacidn de jeti
odra lograr en el tiempo prev ¢ 5us
sos Sin embargo, las '‘funciones precedenteg d:l aqf:n:;:z::o:
" j ialmente, porque cada funcid
no son ejecutadas secuencia e, ,
la otra ; todas estdn interrelacionadas para formar %1 proce::
administrativo. La naturaleza gengta% por la cual opera es
proceso, se presenta en la sigu1entg figura:

\

~ Ciclo Iterativo

ESTABLECIMIENTO PERCEPCION DE | [DIAGNOSTICO Y SELECC;ON
DE OBJETIVOS OPORTUNIDADES DEL CURSO DE ACCIO

[

DISFRO LDE UN PROGRAMA PARA -
LOGRAR LOS OBJETIVOS o :

4

CONTROL DE LA

. ' i}
DIRECCION DE EJECUCION
LOS PROGRAMAS

Ciclo Iterativo

OBSERVACION DE
LAS TENDENCIAS

ORGANIZACION
DEL . MEDIO
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A fines del siglo pasado, Federico W. Taylor realizd los pri
meros experimentos al respecto, en Estados Unidos de Norteaméri-
ca, en la fundicidn Bethelem Steel Works. Casi simultdneamente,
en Francia, Harry Fayol realizd también experimentos y andlisis
sobre 1la materia. Taylor, tambi@n conocido como "Padre de la ad
ministracidn cientifica", dio a sus estudios un enfoque mds bien
dirigido hacie el beneficio de la empresa que hacia el bienestar
de los trabajadores; por su parte, Fayol quizo encontrar em su =-

andligis, tanto el beneficio de la empresa como el de los traba-
jadores.

’

Para su estudio, la administracifn ha sido dividida en eta--
pas y elementos. Tanto Taylor como Favol, asi como Hurwik, -
Kounds, 0'donell Terry, y en M&xico el maestro Agustin Reyes Pon
ce, han dado distintas divisiones. Aquf se menciona la del maes

tro Reyes Ponce por parecer la més compleja y de zayor intergs -
para el presente trabajo.

S

ETAPAS ELEMENTOS

1. Previsidn {Qué se puede hacer?
A) Mec@nica 2. Planeacidn (Qué se va a hacer?
3

. Organizacién;Como se va a hacer?

4. Integracién (Quién y con qué?
B) Din&@mica 5. Direccidn {Cudndo?

6. Control ¢Cémo se hizo?

-Administracidn

Cada uno de los elementos tiene su realizacidn, sus propias

reglas y-principios, pero no es oEjeto de este libro analizar ca
da uno. . -t

PRINCIPIOS FUNDAMENTALES DE ORGANIZACION

I. Objetivos

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

11. Propésitos de la organizacién

La organizacifn .debe ser congruente con los objetivos de -~

la empresa, siendo su objetivo fundamental la coordinacidn
de personas y funciones. -
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COMERCIALIZACION 4~—J PRODUCCION j@—————’

;

NECESIDADES] [ESPECIFICA- DISERNO ESPECIFICA- DISENO ;
DEL —»{CIONES GENEf~{ DEL CIONES TECF# PARA r—-
MERCADO RALES PRODUCTO NICAS PRODUCCION|

¢!

i

T

III.

Iv.

VI.

VII.

. .-
Estructura de la organizaclon

Debe ser integr d de: t modo que pe!mlta ser CODDClda
ada e al »

situaciones cambiantes.

Unidad de mando

resa debe saber claramente ante -

jembro de la emp B nte oy
caggnmzz responsable y quiénes son responsables an »
qu

culdando q e (o} |efe q e el numero de B\lbot-
ue tenga un 8 lo y u
dlnados no sea excesivo. Asl como dlfeten(:lar claramen-

.- i . Y :
te entre la funcion de estableCEt las Pol ticas Y doctri-
nas de la soc1edad y la de zeallzax dlchas politlcae.

Unidad de direccidn

i llar
i setivos comunes a desarro
i s funciones con obje 1la®
gsz§1;£u%: con un mismo jefe, de Eal forma que cada ETUp
de actividades posea un plan unificado.

a 8
8 ersona que tendrd la res
ienarse a cada drgano la pe es
Dene :iigdad del miswmo. Las funciones que se %zlotorgu
gozzga drgano, deben ser lo mads homogéneas Pposl es.

Relacidn de autoridad y responsabilidad

No puede haber respon%abilidad sin 1la adecuada autoridad.

i jefe
pefinidos los trabajos a realizar por cada gzggg,ys:aJii_
debe conoce: perfectamente el grado d:-iygod ad y lo.ors
tensidn de &sta, asi como 1§ responsabili ?da: e le ol

onde. La responsabi11dad y %a autori a eben oo -
::iszquilibradas para evitar conflictos y poder
llar eficientemente la funcidn.

Delegacidn de autoridad

i blecerse claramente y =
¢ de autoridad deben esta
iasatizizdad para actuar debe descender desde %os niv:l::
s:periores hasta el mads cercano en que se realizan la c
tividades.

i i i al jefe de su
i delegacidn de autoridad no exime u
Sz::g::§;ilidag en el conjunto del desarrollo de la fun
cidn.
Todo jefe P
a controlar las drdenes

es responsable de su actuacidn y tiene derecho
que dicte.

La autoridad siempre debe estar representada. en forma tan
gible.

1%



VIII. Especializacidn

Ca 3 > > - !
V.da miembro de una o6rganizacidn debe tender a un conoci-
sEuento Y desarrollo integral de su trabajo.

A
Ix;;f‘h;";lnformaciﬁn

Egazec::a§1§ Establecer claramente los flujos de informa

, a Orma que llegue a quie -
n .

dad y forma necesaria, a debar en la canci--

1.3. EL PLANTEAMIENTO DE UNA ORGANIZACION -

Casi todas las or i i
5 rganizaciones actuales se basan en alguno
d? los esquemas §lgulentes, o bien en una combinacidn de los -
mismos. '

a) Organizacidn Lineal
b) Organizacign Funcional
€) Organizacién Lineal-de Apoyo o Lineal-"Staff"

a) Organizacidn Lfﬁaal

La estructura de 1 i
4 organizacién lineal i
is es u 1 rga eal (Fig. 11
est::::z:: ge Jerarquia militar, es 1la mds sencilla > dgzomlzg
€ organizacidn, el mando ei i . cibe
estr Jecutivo de la pr i
esponsable de todo 1lo que pertenece a su departamzn:SUCCIon

gada a ellos por sus su i
bPeriores, para toda 1 ivi
gade s ores, a la actividad
11 dgs;:godel-area geografica de sus respectivos depagszgrrg
feeiceal S existen dudgs, el supervisor busca el consejo gﬂz
(irector, y los obrefos Sliempre consultan al supervisg p ©
alquier cosa relacionada con su trabajo °F para -

Est . : .- .
au:orid:dtlp: de ?rganlzac1on Proporciona lineas definidas de -
u Yy especifica muy claramente los deberes Y responsabi

abi-

Trectos c i
on demasiados deberes ¥y responsabilidades, siendo muy -
complicadas.

b) Orpanizacign Funcional

) Para superar algunas de las desventajas de j ig
};?g?lisze de;:r;;li;:g §ins§z:§?a dedoigénizaggézrgzgifgs:?n-
;:ezzozn: ::;i::z::iza:;i:;i:r a fénCSeangzgrgiygrsfo:QEESég%:
zfgse::izzizggivg g? la empre:::so ;gnu::bijzs,d:;e;?:::g: ::1—
Sido separad;s ; ;:ocsn::sg;f1§ultad de coordinar muchas fun-
de varéﬁﬁ jefes. En la préct?caee:egs:e:iigggfzo dependiendo

16

c) Organizacién‘Lineal—de Apoyo.o Mixta

la practica, muchas empresas tienen una combinacidn de -

En
Este tipo de organizacidn se presenta en la Fig. L3.

ambas.

En una organizacidn de esta naturaleza, existird especiali-
zacidén de las diversas funciones, tales como Ingenieria de Pro-
duccidn, Ingenieria 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. Asi, el obrero recibe las Grdenes 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 fun
cional, reduciendo los inconvenientes de ambos. En la actuali
dad, es la solucidn generalmente adoptada.

Conforme las empresas crecen, su estructura de organizacidn
se vuelve cada vez més compleja, de tal modo que la organiza--
cidn en "linea" (funciones bisicas de financiamiento, produc--
cibn, distribucidn o ventas), va complementdndose con otros de-
partamentos de apoyo, los cuales estd@n caracterizados por el he
cho de que ningln empleado o ejecutivo "de apoyo", tieme activi
dad directa sobre los ejecutivos y obreros de "1linea", que rea-
lizan tareas operativas, puesto que si ocurriera lo contrario,
se quebrantaria el principio de autoridad y responsabilidad.

Los administradores de “linea" son los puntos focales para
el control administrativo; son las personas cuyos juicios somn -
incorporados en los planes de aprobacidn, quienes debenm influir
en otras personas y cuyos juicios son medidos.

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

La misién en los departamentos de apoyo puede ser de:

Asistencia y asesorfa
Consejo
Andlisis

Coordinacifn
Investigacidn
Informacidn

Actualmente, la solucidn habitual es la lineal-de apoyo,
aunque existe una cierta tendencia a volver a la solucifn de
UE T4 - . . -

linea” bajo el tipo de descentralizacifn por producto.

Tanto la solucidn funcional pura como la organizacifn li-~-
neal pura son irrcalizables en la prActica, debido a la necesi-
dgd de la especializacidn y de evitar ser "juez y parte" simul-
taneamente, asi como por el bajo aprovechamiento que se hace de

los especialistas.

17



DIRECCION GENERAL

Al

GERENCIA DE OPERACIONES

d

MANDO INTERMEDIO

J

OBRERO

Fig. 11. Estructura de una Organizacién Lineal.

- - T

DIRECTOR

T

DIRECTOR DE OPERACIONES

=

;*_7

ESPECIALISTA EN
INGENEERIA DE
PROBECCION

u L

SUPERVISOR
0. MANDO
INTERMEDIO

ESPECIALISTA &N
INGENIERIA DEL
PRODUCTO

OBRERO

L

Fig. 12. Estructura de una Organizacién Funcional.
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DIRECTOR ' e

‘lfi . -‘\ | : 1‘;

DIRECTOR DE OPERACIONES

J o d

ESPECIALISTA EN SUPERVISOR ESPECIALISTA EN
INGENIERIA DE 0 MANDO INGENIERIA ~DEL
PRODUCCION INTERMEDIO PRODUCTO
- OBRERO S P

Fig. 13. Estructura de una Organizacibn Lineal-de Apoyo
o Mixta.

I.4. PRINCIPALES TIPOS DE EMPRESAS INDUSTRIALES -

1.

Empresa con planta Gnica

- \

a) Con central;zaczon maxima
b) Con subdivisidn en centros de produccidn de suftcxente
volumen

Empresa con varias plantas productivas separadas
En este caso se da una serie de soluciones:

a) Cada una de las plantas estd estructurada en forma cen--
tralxzada

b) Cada planta tiene una estructura con subdivigsi8n en cen-
tros de produccidn

c) Plantas con la solucidn centralizada y otras con divisio
nes

En todos los cases, exxsten organos centralizados de con---
trol y coordinacidn que llegan en- estas funciones a un ma--

yor o menor grado de detalle.
\

19



. talles ero
1 control central deba supervisar todos ::z ggs sufi;izn"
que € ; ue tenga en su m .
. utamente preciso q C s : ncia como
si es abszis menos, mejor) y de la suficiente 1mpor:g cra e
an ’ - N N P a
ces (cu er la unidad de objetivos y P°11t%cas’ ue aqu@
para manten No deben descentralizarse mas q £

3. Produccidn descentralizada‘por producto

An3lisis de cada _uno de 1los organigramas de estas empresas.

P : - . : id ada. - P -
l1-a) Planta @inica centralizada. Es el modelo m3s habitual coordinacion :d:cuue puedan realizarse mas ef1c1e?5emente y a
Yy todas sus’actividades de apoyo estdn centralizadas. llas activida eelqnivel de los centros de produccidn.
P R menor costo en
Hay up minimo de descentralizacidn. En relacidn con pro- - aradas
duccidn, las funciones situadas en los talleres son las de lan- 2. Plantas sep - .
zamiento, manejo de materiales, almacenamientos previos, cuar-- ncionar segiin el primer tipo,
tos de herramientas, Produccidn y distribucign. ’ Alg:nas eEPS§S:i zzzﬁsgofupero, en general, una solucidn d;
. otras, e acuer . L id ar cada Planta cOomo uno
. . . incipio seria consider .
Salvo los informes Y partes localizados en el ambito del ta aceptable en prlnzlz; de produccidn del segundo caso. Si algu
ller, todas las funciones estdn en la oficina central (Fig.l.4) los grupos d; csgsrprecisan hacer agrupacicnes de centros de pro
. nas de las p fn
1-b) Planta Gnica, subdividida. Un modelo que se emplea a duccidn, podrian tener:
menudo, aunque no siempre con muy buenos resultados, es el de - izad te
. N X i entralizadamen
centralizar una serie de actividades de apoyo que aseguren la - b *# Plantas funcionando ¢ )
coordinacidn, control y descentralizacidn de cierto niimero de - : izadamente -
lom, ‘ i centralizadam
ellas, asigndndolas a los grupos de centros de produccién (Fig. * Plantas funcionando des e .
.5). i id dos am -
- tonT T- T + El conjunto podria basarse en una combinacidn de las n
Este tipo de estructura tiene ventajas e inconvenientes, teriores (Fig. 16).
] .
. 3 - - icina general y el centro
Las ventajas principales son: . ' - Otra forma seria establecer la Ofliln ,ﬁstantes actuasen co
Co- ) de apoyo en una de las plantas, g que 1as
.y . . . . ccidn.
* Lograr el equilibrio de 1lasg actividades de cada grupo de -- mo grupos de centros de produ

centros de produccidn

j T
En cualquiera de los casos, el centro de apoyo debe ejerce

: V : imi bjetivos y =~ .
cumplimiento de los o
* Supervisidn y control mis directo al situar.una parte de -~ un fuerte control y lograr el P :
las funciones de’ apoyo préximas a los centros de produccidn politicas. ,
sr s . P . : - g e :
* Posibilidad de distribuir mejor les costos . 3. Descentralizacién por produ

I llc:l.pales son: . . - g o .
e us of ca
arse en una plan‘ta uni
Este tlpo de organizacion pued

. ‘ser el =
. o dentro de una divisidn. Por eJemzlo.r:“a::::;: g:egzs cargas
* Menor flexibilidad . : supervisor de costos, de't1e?Eos, e g pfunciones de ejecucida.
de trabajo, de la planificacidn y Vecie ol exterior, en la ofi
* Fosibilidad de incrementar gastos o2 eora actUiC§°ﬂ PuggzciggU1:§iab1eciendo el seguimiento de
R cina de contro e pro ’ : existencias, -
* Precisar un fuerte control de gestidn Y toordinacidn para - las drdenes abiertas, el Contioz dioga:::;zi?s yAsi, este hom=-~
evitar que los centros de produccidn, con sus equipos "de - el avance de obre y el contro e 1 en entrenamiento mediante
apoyo"”, deriven en verdaderas centros de influencia, con - bre actuarfa como Jeff de produccidn tralizacidn por produc
pérdida de unidad de objetivos cada producto, obteniéndose asi la descen ’ =
to.
*

La formacién del personal directivo debe ser elevada y homo

i i id rac-
génea El enorme problema de este tipo d? ors:n{zatzzgalt:: :;ta -
tiva en su planteamiento, es que s 1la pérdida de unidad, de . -
- = PP . : 1 »
Este sistema ha dado magnificos resultados Pero también fra calidad, y el peligro gFaViSImo o i; ::; funcionales, etec., -
casos rotundos, especialmente en costos, ya que tiende a elevar coordinacign, las fricciones entre 2evado que precisa todo el
los gastos; por eso debe aplicarse con mucha precaucidn. asI como la formacidn de Sndice nuy e

personal (Fig. Ll7).
tral debe ser -
No quiere decir ésto, —ee .

El problepﬁifundamental €5 que el control cen
més fuerte cudito mis se descentralice.

21
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ORGANIGRAMA PARA VARIAS PLANTAS CON vARIAS DIVISIONES EN CADA UNA DE ELLAS
FIG. 1.7 .
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1.5. FASES PRINCIPALES EN EL- PLANTEAMIENTO DE UNA ORGANIZACION

1.

Preparar. un organigrama de base para la nueva estructura d.
organizacidn, debiendo atender:

a) Grado de centralizacidn que se desee en una primera apr;
ximacidn ) K

b) Tipo de organizacidon segin los modelos seifialados

c) Nimero de drganos de trabajo (oficinas, servicios, cen--

tros de produccidn, etc.), con breve pero clara idea de
sus funciones '
L
An8lisis del nimero de jefes a todos los niveles, para cu--:-
brir los puestos disefiados en el punto anterior, considerar,
do: -

RS
a) Examen de los puestos actuales de la empresa

b) Examinar qué funciones deben estar bajo el mismo jefe, -
procurando que sean homogéneas. Ademis, se deberin se--
parar las funciones de linea de las de apoyo

En este momento se tiene una idea bastante concreta del or-

ganigrama y est3 relativamente bien adaptado a las necesida:
des y posibilidades de la empresa, pero no es suficiente, -
siendo necesarios otros pasos, que son: ;

a) Examinar que la creacidn de
departamento, a la vista de
incumbe. Este examen serd

personal necesario para cada
las tareas generales que les’
una primera aproximacidn

TT e

b) Analizar, con el méximo de detalle posible, el orden cro
noldégico de las actuaciones de:todos los departamentos,

con sus relaciones y una idea inicial de los documentos
y su flujo :

El objetivo de este punto es evitar la duplicidad de funcigo
nes, archivos, etc., y obtener la primera informacidn sobre
el flujo de documentos. Corregir, en lo fundamental, los
inconvenientes del organigrama de base y tener los elemen--
tos necesarios para elaborar el manual de procedimientos.

e

El desarrollo completo 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 mayor detalle y precisidn posi--
bles, c6mo sera la actuacidn de cada departamento para -
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.rrecciones ¥ ajuste

<

i ." Debe-
se le encomiendan. e
s nigrama de los m1§,
etc..

con las funciones
1;;: lo tanto, Qesarrollar el o;gaéstos
flujo de documentos, formatos de N

cump
ran,
o l1lad
i tallado,
i rganigrama de

i nsiderando el o i " )

se analicen, ¢O 3 ma et e se
©) gzzumentos previstos, etc. y las modificac q A

deben realizar en el organigrama general.
definido en el punto 1, y los detallados

analizan las ventajas e inconvenl?:tesco-
P -
de manifiesto; después de las er1 as

s se definen:

Con el organigrama
en el punto 4, se
que se€ han puesto

con de artamc.ntos.
- .-
anizacion eneral A P
8) La estructura de oTg ? 'g ’
SeCCiOlles, etc., ¢cou la def].nlelon de funciones, tespon

sabill y ivos -
bilid i ada unc de los respect -
ilidades autotldad d? c ' " -
jefes asignados con sus niveles jerarqulcos, dependen--=
]

cias, etc..

ato
b) Los manuales de procedimientqs para cada depar%ame

¢ y su
) E1 flujo de informacidn dentro de cada departamento y
¢ interrelacidn dentro de la empresa.

| a
E esta pl eacion d 1 g 1 » br -
n fase de an o (] a organ zac16tl s8e ha [+

grado:

Evitar dupllCIdadES de todo tipo (funclones, documentOS, ar

chivos, etc.). ) R

La descripcidn de cada puesto clave.

fi o de estos =
Determinar 1la autoridad que acompana a cada un

puestos.

i ada
Tener idea de 1a cantidad de trabajo a desarrollar por ¢ )

hombre clave.’

~

Tener el organigrama.

la nueva estructura de

" d " .
Se debe pasar a la fase de "vender de 1a siguiente =

orgarizacién a la totalidad del personal,
manera:

ia ni etc..
a) Tnformando mediante charlas, reuniones,

. iem
b) Publicando copias de organigramas, manuales de proced
mientos, etc..

La preocupacidn fundanental
A i3 A

ser que i os

ser que los diversos grup n ae

funcgones v, mediante la comprension Yy respeto mut »

gar a un funcionamiento armonico. ,

tengan una jdea clara de s::e_:

k)]

en los primeros momentos debe -

P
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convegn-.
Pendencia, 4.

En Casgo de
pPero debe eYiitar

HIUCinas"_

81n perdearge

UENCIA
--pec PRINCIPALES DE PROCESOS DE MANUFACTURA Y SU INFL ,
55r§ln5nés FLEMENTOS DE PLANEACION Y CONTROL DL PRODUCCION

+raCES0 CONTINUO _DE PRODUCCION

Uns industria de proceso continuo de produsciﬁng tien?e a -
cealizar el proceso durante las 24 horas de} éla, siendo imposi
v]e, en algunos-casos, detener el proceso sin sufrir grandes -
;érdidas y dafiando seriamente el equipo. Ejemplos de estos -~
son las empresas fundidoras. o R ]

MATERIA PROCESO CONTINUO PRODUCTO CONSUMIDOR] —
1 PRIMA ESTANDARIZADO TERMINADO INMEDIATO

T#0CESO REPETITIVO DE PRODUCCION -

En una industria de proceso repetitivo, el producto se pro-
cesa en lotes, cuyas caracteristicas, a diferencia del intermi-
tente, son del mismo producto. ‘Este tipo de preoceso puede im
plicar gran variedad de operaciones, pero debide a la waturale-
z2a de los materiales, el flujo de ellos no puede ser controlado
r{ridamente como en una empresa de proceso continuo. - E1 pro-
ducto se mueve a través de cantidades especificas o lotes, don-
de cada elemento de €l sigue sucesivamente a través de las mis-
cas operaciones que el elemento previo.

Si los lotes de los mismos o similares elementos siguen uno
8 otro con la misma regularidad, la situacidn se torna amnidloga
a la del tipo de industria de proceso continuo, excepto que el
proceso de produccidn rara vez dura’ 24 horas de trabajo conti--
auo.

Actualmente, este tipo de industrias se utiliza para manu--
facturas diferentes, tales como teléfonos, bulbos, automdviles,
televisores, tractores, refrigeradores, zapatos, etc., o sea =~
cualquier articulo que requiera del ensamble de sus partes.

LfATERIA PRIMA ’ -
IIAN - : .

OPERACIONESHSUBENSAMBLE

{ »ATERIA PRIMA - ' -

IIB!I
L_ ' - PRODUC
— operacionesp~e TO TER

MATERTA PRIMA | ‘ . MINADD
"c"
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Aunque e1 papeleo es menor, la linea es muy sensible al rom
pimiento, debido a una caida de materiales o de mano de obra.

PRODUCCION INTERMITENTE

En una industria de proceso intermitente, se procesan los --
productos cuando ‘tipos diferentes 'han sido solicitados u ordena

dos por el consumidor, por lo que tambi&n se le denomina indus-
. tria de trabajo por lotes.

Mediante este proceso, un pequefio lote puede ser ordenado -
de acuerdo con las especificaciones del consumidor, pudié&ndose
dar el caso que nunca vuelva a ser requerido, por lo que este -

tipo de industrias deberd tener gran flexibilidad en sus opera-
ciones.

La industria intermitente trata con pequeifios volimenes de -
productos, y en la medida que el consumidor incremente la deman
da de su producto, la compaiifa tiende a producir en masa, =
ciéndolo en forma definitiva o en forma eventual.

ha--<

CONSUMIDOR =
—d MATERIA PRIMA of PROCESO SEGUN
ESPECIFICACIONES
PROCESO DE
- ABASTECIMIENTO

E1l taller es del tipo de operacidn intermitente. El depar
tamento o centro de trabajo estd organizado alrededor de tipos
particulazes de mdquinas para muchos propbsitos, o sea del tipo
universal, en las que se puede ejecutar cualquier funcidn espe-
cifica. Dichos centros de trabajos individuales existen para
taladrar, mandrilar, cortar, punzonar, troquelar, etc..

Como consecuentia de la profusidn de estos talleres o depar
tamentos, el control y la planeacidn del trabajo es agoblante.
La expedicidén de Srdenes, programas y operaciones en las miqui~
nas, normalmente se realiza por modelos matemidticos de secuen--
ciacidn estudiados por la investigacidn 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 estdn ligados al costo y a la capacidad produc-
tiva.

PROCESO COMBINADO DE PRODUCCIOHN

En éste, se presenta una combinacidn de los ‘tres -anteriores,
donde algunos departamentos de la empresa desarrollan dichas ac

tividades especificas que realizan en el producto o en alguno -
de sus elementos,
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1.7.

FUNCIONES ADMINISTRATIVAS

Las .actividades administrativas tienen sentido s6lo si la
organizacidn estd en estado dindmico cuando estd transformando
recursos ea productos o servicios.

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

1. {Cudles son los recursos de la empresa?

2. (CuBl es la naturaleza del organismo que ejecuta el proceso

de transformacidn? -

{Cuil es la naturaleza del proceso administrativo?

{Como deberi ser administrado este organismo que regula la .
creacidn de productos o servicios? - -

Que se pueden explicar de la siguiente manera:

Los recursos de la empresa incluyen informacidn, materiales,
capital, mano de obra, maquinaria y facilidades. Estos sor
transformados en productos. Bajo el concepto del sistema
dindmico de la empresa,
yendo a través del sistema de transformacidn De ahi que
los subsistemas de la empresa puedan ser construidos como -
redes de flujo; entonces, se tendridn redes de flujo de mate
riales, de mano de obra, de flujo de dinero y facilidades,
y redes de flujo de maquinaria.
sistemas funcionen efectivamente,

es necesario disefiar un -

sistema de flujos de informacidt que integren los otros sis :

temas y que sirva como centro nervioso para integrar la em-
presa.

El vehiculo a través del cual los recursos son transforma--
dos en productos, es la organizacidn.
ta de gente, el administrador estd comprometido con el me—-
dio ambiemte y la interaccidn de la gente con la estructura,
asi como con su propia estructura.

La transformacidn de redes de recursos en productos o servi
cios a través del vehiculo de una organizacidn dindmica pue
de ser explicada en términos de un sistema que conjunte a -
la organizacidn y administracidn. '
Entonces, tambi&n se puede definir a la organizacidn como -~
un sistema o conjuntos de subsistemas cuya interaccidn de--
terminan su supervivencia.

- - !
iQué es un Sistema?
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estos recursos son vistos como flu- .

Con objeto de que estos ~ !

Porque esti compues

ivi-
es un conjunto de elementos formando una actl

ocuralldo una ©O
uema a ocesa r
i o un e&s pr )
un procedimiento q ot ‘/ P : /

bre
s por operar soO ] /o -
dado para obtener informacion ylo energia

Un sistema
dad,
varias metas comune
teria en un tlempo
y/o materia.

Algunos casos espeC]-flCOS, ilustraran un oco esta dEflnl—-
P

cién abstracta.

manufactura. Un grupo de gente, maqulnag.y—
de elementos) trabajan para pEoduc1r .
oductos (buscar una meta comun), ope

rando ba]o espec:flca(::ones del ])IOdUCtO, listas de matetlales.
ogramas Subeﬂsambles y potencla eléctrica Convettldﬂ en meca
pr 8 ’ =

tener los
ica (Ope!a“do Sobl’e datos, materia Yy enetgla) para ob e [
n

ifi d or
roductos y la informacidn especificada en la fecha deseada p
p -
los client

es (para obtener materia en un tiempo dado) .

Un sistema de
facilidades (un conjunto
un namero especifico de pr

formacidén para la admigistrac1on. an%zg
de manuales y equlpo de procesamier o
eiementos) seleccionan, almécenan. pro
e datos Y materia) para Tg
decisiones (buscar una me-

Un sistema de in
po de gente, un conjunto
de datos (un conjunto de - .
cesan y actualizan datos (operan sobr

i i 1 ma de
ducir la incertidumbre en la toma : lones vradores en 1
ta comin) para producir informacion & os

a ici e posi
tiempo en que ellos puedan darle el uso m:s eficientemente poS1
ble (producir informacifn en un tiempo dado).

P . ?
1 iCudles son las partes estratégicas de un_sxstema
2 iCuil es la paturaleza de su mutua dependencxa?
. . . li--
3 ;Cuiles son los procesos pr1nc1ga%es en e% szs;emaaqzida .
. ;an las partes juntas y sus facilidades ajustadas T
den? . - o

lJCudles son las metas que persiguen los sistemas?

e
Las respuestas a estss Ppr
ra el acercamiento a una teor
La figura siguiente presenta un mo P coso por el
principales elementos de esta estructura y

cual estid integrada.

eguntas producen la estructura pa-
fa de la organizeci&n de sistemas.
deYo conceptual simple de los
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Medio

ambiente individuo

1- Comunica
cibn La

Estilo organizacién

de 2- Medicién
direccibn

3- Toma de de-
cisiones

Facteres del proceso de integracifn de informacién

INTEGRACION DE LAS FUNCIONES ADMINISTRATIVAS BASICAS

La actividad relevante del administrador es crear con la en
presa el medio ambiente, con el cual se e facilite el cumpli--
niento de sus objetivos. Para hacerlo, el administrador pla-
aea el trabajo de sus subordinados y sus propias actividades,
selecciona y entrena empleados para sus operaciones de apoyo,
organiza el trabajo y las tareas interrelacionadas. Dirige el

tratajo y coatrola los resultados para medir el alcance de la -
ejecucidn del plan.

Hay muchas formas de nombrar las funciones administrativas,
»ero resumirse como -planeacién. direccidn, ejecucidn, control ¥

J

f
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P
s repetitivos continuos de !et!OalimeﬂtaC1°nv que pUEde“
- .
i R
Clclo

describirse como:

PLANEACION

1 Establecimiento de objetivos por los administradores

| n i ue -
2 Percepcibn de oportunidades, problemas y. alternativas que,

rodean 1la ejecucidn del objetivo.

dlisi jeti selec
3 Diagndstico de oportunidades, anadlisis de objetivos Yy c
" ¢i6n del curso de accidn -

id jetivos
4 Disefio de un programa de accibn para alcanzar los obj

DIRECCION

i id i las acciones requeri
irigi nizacidn necesarla, e eq
. Dirigir, en la orga C \ equ
? das iar; cumplir el programa, incluyendo la comunicac y
motivacidn de los subordinados

EJECUCION

e = - - s 3 n
6 Supervisidn del plan de accion a través ?e.la organ1zac:gi
a -—
] cu?as tareas interrelacionadas estan definidas y compre

das

CONTROL

-
7 Observacidn y medida de la ejecucidn contra los_es?andares
: 2 - -
para alcanzar el plan, y correccion de las desviaciones
efectuadas, si es necesario

8 Observar la tendencia significativa con la gestidn adm1n:s:
. trativa o sin ella, de tal modo que las m?tas y programa
puedan ser modificados cuando sea necesarlo

RETROALIMENTACION

iti i id ientes a los -

i repetitivos de informacion concernien
> ii:n:;CIgzcioies y progreso, 2 diferentes estados del proce
’

so administrativo, asegurdndose dg que los programas sean =
cumplidos para alcanzar los objetivos

(Ver Fig. 1.9).
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~

g;ve]es de Niveles de
aneacién — — — ’
Control clasifi . Planeacidn Planeacidn a Planeacidn a
asificacidn Pl X
: estratégica mediano plazo corto lazo
S e Planeacidn > t & ,‘, P P
1:' . estratégica v == —
€ « . RSkt SCEE Y B
mas Control : Tiempo Largo plazo Mediano plazo Corto plazo _
4 estratégico i e _ZO
P1 i6 | i : rios
. o gpeac1on a - ! 1 Funcidn Comerciali- | ~Imventarios- Inventa S
ediano plazo g
de . zacidn . Fuerza de )
4 Control ‘ Fuerza de trabajo »
w1 administrativo - trabajo
in - Planeacién a —
2 cort . - T —
for- o plazo Al Nivel Empresa - Direccién ___Gerencia
ma Control € P - operativa
cidn operacional ———— =2 1
. . i - P :
Objetivos Cons?llda roducto Capitel— ]
| cidn nuevo
re N
tro- : e o s
ali Elemento Estrategia Politica Procedimiento
men- - \
ta
dos Planeacidn estratégica. Es el proceso de determinacidn de
los objetivos principales de una organizacidén y de las polfti--
cas y estrategias_que deberadn gobernar la adquisicidn, uso y -
ig. ¥ . disposicidén de recursos para alcanzar dichos objetivos.
Fig. 1.9. 1Integracién de planeacién y control postel® cuoreos p areans J
. ' ] Planeacién a mediano placo. Generalmente de cinco afios de
. 3 duracidn, procede con base en los objetivos, politicas y estra-
PLANEACION tegias establecidas en la Planeacidn estratégica. La planea--
- c16n a mediano plazo puede tener sus objetivos, subpoliticas y
de aE;ﬂ%:g:::c;on 3d?inistrativ3 bisica y persistente, que ti subestrategias propias y deben ser definidos con mias detalleT ~
© imensiones de tie : , ’ en "
tivos. . mpo, funciones, niveles y obje- Planeacifn a corto plazo. Usualmente para un afio 0 menos,

controla detalles y estd soportada por programas del tipo de =~
loe que normalmente se encuentran en el presupuesto anual, pla-
nes de compras, programas de produccién, etc.. Géneralmente,
los planes de comercializacidn y distribucidn incluyen cuotas -
de ventas, presupuestos de distribucidn y costos estimados de -
ventas.

La slgulgnte tabla muestra esa integracidn

ORGANIZACION

La organizacién requiere de administradores porque es el mé
todo por el cual se obtiene la accidn del grupo operativo.

. ‘ Una estructura de funciones deberd ser designada y manteni-
3 en orden por gente que trabaja al miswmo tiempo para cubrir -

‘

40
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los planes y alcanzar los objetivos.

La organizacidn, como proceso administrativo, se dirige a -
sl misma hacia 1la estructura del sistema para ejecutar, coordi-
nar y delegar autoridad.

La estructura prevista para la funcidn de organizar facili-
dades, opera en la émpresa como un sistema:

Metas

.Y,
objetivos

Registrados en Ejecutado por

E1 vehfculo de 1a estruc
tura de la organizacién
designado para e} proce-
so de organizar

Comunicaciones
Mediciones
Toma de decisiones

. Ligades por Compuesto de

Partes del sistema

El individuo

La organizacién formal
La organizaci6n informal
El estilo de direccién
El medio ambiente

CONTROL ’

El control es un Proceso bisico

Y esencialmente persistente.
El proceso fundamental consiste en: .

a) Estdndares de ejecucidn

b) Medir 1a ejecucidn a través de los estdndares

42

A -

¢) Corregir las desviaciones en estdndares y planes

El control es multidimencional y dgEe ser dlflgldo para Tf:
dir el progreso y modificar la planeacidn estratégica p;ra ao .
; as i antes, asi como -
osi trategias mads importan , '
nzar los propodositos y es te 4 -
izs objetivos de la organizacidn, lo cual es ejecutado por lg

alta gerencia.

El segundo nivel es el control aclm:i.nia::tf'at:i.vo;l q:e e:e:::ié
nado para medir la ejecucidn en e} uso eficiente _zacggn 1
sos que deberdn cumplir los ob?et1vos de 1la organi tar;as ove
tercer nivel, o control operac1o§a}, asegura que las e
racionales son ejecutadas con eficiencia.

1.9. UN SISTEMA DE ORGANIZACION Y ADMINISTRACION .

Mediante un modelo conceptual se puede entendef cémo mane--
jar la transformacidén de flujos de recursos a través de la orga
nizacidn por medio del acceso a los sistemas. )

Las funciones de la administracidn est§n~entre1azada§ e in-
terrelacionadas, la ejecucidn de u?a no cesa cuando la slgul?n:
te se inicia, planificar estd implicado en la tarea de organl;
zar; el control es ejecutado en lé‘tarea de apoyo. La t?o: f
de decisones se aplica en la funcidn de organizar, y los s;s e-
mas de informacidn adminietrativaifon usedo§ en todas las un—-
ciones y disciplinas. Cada funcidn y técnica afecta a todas -
las otras, estdn intimamente interrelac1on§¢as en un'sxstema-
que da forma al componente principal del sistema adm1nistrat1v9
(Fig. 1.10).
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Fig.

Informacibn

.10.

ANATOMIA DE LA INFORMACION ADMINISTRATIVA

Funciones administrativas

Informacio6n

—

1.10.

NATURALEZA CRITICA DE LA INFORMACION

te el proceso dindmico de 1la

orma eficien e ; ;
Para controlar en ¢ formacidn intangible acerca

1a direccidn debe temner in

. i tua
gmpresa, : cién debe ser precisa, actul
Naturaleza Datos no f1 depcﬁmo pueden actuar, esta %ngor:i sus necesidades.
de o nancieros: lizada y organizada para satis ac
los datos: . s de 1 bietivos
: . : e los objetivos,
i1 ) nercidOi Para asegurar oportunldad en la iJecu21::t5 siendo genetada
: 305}:! = - anutacty la informacidn debe ser acumulada tal com tre cualquier ocu--
. Po 1co ras . inimo de tiempo en
i i revenir el retraso min esta de los con
. _Econfmico : Ipyest19§ par:cga en los procesos de la empresa y 1 re?gz es extremada--
Sary {ldg : iizles del sistema. El valor de la 1nfor?ac:d° o a1 tiempo
| . g3 n
T ;arro ? l ente perecedero y esta dl‘ECtamenFe-relac%zmediatas. evaluar =
Datas compe -_rersona o que es requerida para tomar decisiones 1 Ltades que gufen
iti : en . . i resu
titivos: PLANEACION CONTROL alternativas, anticipar problemaz ylzeizgresa
: 3 CONJUNTOS DE MEDICION DE indmico e M
. EJecgcxén OBJETIVOS LA EJECUCION Datos finan y controlen el proceso dinami
pasada FORMULACION DE AISLAR LAS . . - R . 18 a en el -
Actividad ' ESTRATEGIAS VARIACIONES Cieros: ! ncepto de cdmo un sistema de 1nfo€gac1on’oper entado
BELIR AUXILIAR . El co P total de la organizaclon est3 repres
presente ENTRE . EN . Mercados . contexto del sistema
. Planes ALTERNATIVAS REPLANEAR Manufactu en la Fig. 1.11.
futuros ra |
Investiga !
cibn y de -
Datos inter sarrollo ’
nos: . Personal
. Cuantita- '
tivos fi-
nancieros | .
: F .
. Cuantita- lujos de recursos
tivos fi- Mano de . . Maquinaria y .
sicos obra Dinero| Materiales| £,:i1jdades . :
. No cuanti -
tativos . .
Caracteristicas de un sistema de informacidn
Informacidn de planeacién Informacidén de control .
A}
1- Trasciende la linea organiza 1- Sigue las lineas de la or ,
cional ’ ganizacién
2~ Muestra tendencias, cubre - 2~ Cubre periodos cortos de
largos periodos de tiempo tiempo .
3- No requiere datos financie-- 3- No requiere datos finan--
ros importantes cieros importantes - .
4- Carencia de detalles minucio 4~ Muy detallados
s08
5- Orientado hacia el futuro 5- Orientado al pasado
A . ' ~ a . - - -,_ . S
Fuente: D. Ronald David, "Management Information Crisis" , etz . Slal L v .
Harvard Business Review Vol. 39 No. 5, . nLuSre-on P wmea . " R
c. G T e« b ' ,)—_ . P :u.“‘,..z:ci_.u: TrongrT H . € '
Te, L0 . b - ’ R
R St fa 290 QuUE.TE ' R oL NI T
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Sensor

Control a tra-

~- - - = vés de Fepor--i= = = o5
' tes administra
| tivos - :
| [
| b
P1 l ; |
aneacion de Informaci6n Informaci
. I3 - ] CIén
informaci6n administrativa ra p]aneaciéxin ---—.I
y control K
Re;ursoz: b La organiza--- :
- Mano de obra cién dentro - Product
r=x. Dinero 7+ del proceso de (o] ° %,-ﬁ'
. ; : -
i Materlalgs transformacion servicio r
. Magquinaria y !
i facilidades 1 i
i o _ I P
; L e e p e .
) )
I ! |
i Decisiones |
e o o o s e e s — o < ]
6rupo de pla —————=J
neacién (
Andlisis y - = - — - Banco de
control datos
---------- Flujo de informacién
———— Flujo fisico
Fig. 1.11. Un sistema de informacién administ;ativa r

para planeacién y control.

B La 1n£o¥maci6n que fluye a través del sistema de informa---
cion, estd8 integrada por otros cuatro flujos de recursos (dine-
ro, mano de obra, materiales, maquinaria y facilidades) que pre

- .
vén un ape
im slstema de planeacidn Yy control para toda la organiza---

El propdsito del sistems administrativo es desarrollar pro-
gramas para alcanzar los objetivos, organizar pPlanes para ig——-
plantar'}os Programas y la ejecucidn controlada de 132 acciones
Yy solucidn a los problemas que ocurren a través del desarrolls
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de los planes y programas.

Informacidén y planeacidn

Planear es la mas badsica de todas las funciones administra-
tivas, implica la seleccidn de objetivos, organi?aciones y de--~
partamentos asi como la determinacidn de 10? medios p?ra'alcanf
zar dichos objetivos, que generalmente implicanmn los siguientes

pasos:

1. Establecimiento de objetivos para toda la organizacifn y ca
da una de sus unidades

2. Localizar y desarrollar los prerrequisitos para planeacibn,
tales como hechos, datos e informacidn que permivan prever
aspectos criticos que gufen en la preparacifén de alternati-

vas

3. "Determinar los cursos de accidn, bajo esas alternativas, pa

ra alcanzar los objetivos
4, Evaluar los cursos de acecidn

5. Seleccionar los cursos de accidn que mejor conduzcan al lo-
gro de los objetivos en términos de criterios de planeacidn

Es evidente gque el segundo paso en el proceso de planeacibn
y los siguientes, dependen de la disponibilidad y utilizacién =~
de 1a informacidn critica para planeacidn. Esto es diffecil -
porque el administrador ensaya y desarrolla cualquiera de los -
tipos principales de los planes por funcifn, nivel, propdsito o
elementos de tiempo, sin condensar las premisas necesarias para
Planear, que permitan la adecuada evaluacidn de .1os cursos al--
ternativos de accibn que ejecutan el plan.

Las necesidades de informacidn para planeacifn de unsa orga
nizacidn, pueden ser clasificadas dentro de tres tipos principa
les:

a) Medio ambiente
b) Competitivos

c) Internos

Informacifn y organizaeidn
2hlorme

La estructura de la organizacidn y las necesidades de inforxr
macidn estdn inextricablemente interrelacionadas. Haciendo -
una analogfa entre una organizacidn y el cuerpo humano, la es--
tructura de la organizacidn puede ser comparada con la anatomia
humana y .1a informacidn con el sistema nervioso. En la Fig. -
1.12, cada entidad de la organizacifn es vista como un sistema
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de 3 .
informacidn econ S8us componentes de entrads
»

lida.

formac_‘Cada uco ?sté conectado a otros mediant

orms 1on y commnicacién y cada entidad de 1a o
nvierte en pusto de decisidn.

Procesador y sa-
€ canales de jin-
rganizacién se -

debleran estar de acuerdo con la EStIUCtura de la OIganlzaCIOH
y 18 del gaca .
ega on de autoridad con la compania Solament c
e uan-

Y Su contribucife a 1. emp::::lo; ha establecido sus objetivos
» las metas debieran i
ser medidas

Yy redefl as. sto sign c q
if
nid E 8 1lca ue la Olgaﬂlzaclon dEbIEIa ser

factores de informacidn escogida ej
control. Frecuentemente

Entrada
——— F 2
. Proceso r};gg de autg
Salida Z{ Flujo de in--
formacién

Entrada

Proceso . f
SRR . )

Salida /// (2

—>{ Entrada '

Proceso \

ﬁ» Salida g

Sistema

Fig. 1.12, Organizaci6n de un sistema de informacién
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Informacidén y control

Si se acepta que la definicidn de control es:
a) Conjuntos de estindares de ejecucidn )
b) Medida de la ejecucidn vs el esténdar

c) Correccidn de las desviaciones

entonces, por definicidn, el proceso de comtrol no pucde ser
ejecutado sin informacibdn. Los estdndares de ejecucidn son =
una parte de un buen plan y de aqui que la determinacifn de los
estandares, al igual que otros aspectos del proceso de planea--
cién, dependan, para ser obtenidos, de informacidn importante.

Es obvio que la ejecucidn vs los estandares no pueda ser medida
solamente por algiin tipo de comunicacidn, reporte o informacidn
sobre la ejecucidn actual, ya que se puede suplir por el con-—-
trol individual. - :

La informacidn requerida para la ejecucifn del contirol es -
diferente en tipos y caracteristicas a la informacidn necesaria
para planeacidn, ya que &sta, estructura el futuro; el control
se basa mds en el pasado inmediato y las tendencias especificas.
Generalmente la informacidén de control puede ser clasificada en
los siguientes tipos:

1. COMERCIALIZACION. Informacidn concerniente al progreso de
los planes de ventas por cuotas, territorios, precios y 1la
fuerza de ventas.

En otras palabras, la informaciSn que bisicamente requiere
el drea de comercializacidn es aquella que permite comparar
las ventas efectuadas contra el prondstico de ventas. En
adicidn, la informacidn para control puede ser obtenida de
mercadotecnia, tales como la aceptacidn del producto, publi
cidad, investigacidn de mercados y costos de distribucibn.

2. MANUFACTURA. Informacidn de control que mide la ejecucidn
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 produccibn, etc.

3. PERSONAL !
4. FINANCIERO
5. INVESTIGACION, DESARROLLO E INGENIERIA

Informacién y administracidn

. Las funciones de planeacién, organizacibn y control estfn -
inextricablemente ligadas por funciones y por formar parte de -
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sistemas de informacidn comunes. Estas caracteristicas del sis
tema, integracidn y liga se presentan en la Fig. 1.13.

Informacién de
Control

Informacién de Comercializa--

planeacién cidn
EXTERNA . Operacibn
INTERNA - Manufactura
i Finanzas
! Personal
- Otros
Planeacion Operacién Control
Conjumto de Implanta- Conjunto de es
objetivos cién del tindares de =
Premisas de plan ejecucion

Medida de la -
ejecucidn

planeacidn

Alternativas
de cursos de -
accion

Correcci6n de
las desviacio-
nes

Evaluacitn -
de los cur--
sos de accidn

Decisiones

Retroalimentacién a través del
.- progreso del plan b

Fig. 1.13. Informacidn y administracion

3

La Fig. 1.@4 muestra una integracidn de susbsistemas. El
sistema de pilzneacidn recibe las premisas de planeacidn y obje-
tivos con los cuales produce los planes administrativos, que -~
los recibe el sistema operativo y los usa como prerrequisitos -
para la organiizacidn que hace esfuerzos para alcanzarlos. La
informacidn bEsica obtenida a través del sistema operativo le -
serviria de enitrada al sistema de control. La retroalimentacidn
se produce en todos los niveles del sistema,
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Entrada Sistema_@e Planes
Bremisas planeacion Estrategias
7 de pla Proceso de Programas
neacién planeacidn Presu9qestos
Politicas
etc.
Retroalimentacidn
Entrada Sistema Salida
operativo Ejecu-
Planes Ordenes, cién -
instruc-- vs-plan )
ciones, - )
especifi- 7
- caciones,
[ etc. -
»” Retroalimentacidn
Entrada Sistema Informaciétn
de control Correccio--
Informa Medida de nes y des--
cién de la ejecu-- viaciones -
control cidn al plan
, ' Proveer inj.
formacién
de control
Retroalimentacién
Fig. 1.14. Flujo de informacién_en el proceso

administrativo.

Procedimientos administrativos integrados

Toda empresa estd enfocada a resolver problemas de produc--
cién, servicios municipales, del gobierno federal, militares o
de cualquier otra naturaleza. La caracteristica comin de es--
tas instituciones es que tienden a minimizar sus problemas, de-
sarrollando sistcmas operacionales que los guian al logro de -~
Sus metas. b
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La Fig. 1.15 describe la funcidn de los administradores y =~

su vinculacidn con los sistemas de la empresa.

Una empresa es un
proceso de resol-
ver problemas

Los sistemas de
informacifn y -

rran a la empre
sa en un todo

operacibn encie]

[

La informacién

es localizada -
para ser proce-
sada ¥ disemina
da por un siste
ma

4

/

2

v

Los problemas son
identificados y -
seleccionados pa-
ra su solucidén -
por los adminis--
tradores

Los administrado-
res organizan y -
desarrollan siste
mas con el prop6-
sito de asignar -
los problemas a -
quienes les den -
solucifn o tomen
decisiones

Fig. 1.15.

A quienes.toman -
decisiones se les
proveé de informa
cién para planear
resolver y tomar
decisfones
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ivos que soportan la estructura de

p
son definidas en la empresa a traves de la

i N .
‘' Guia GCeneral de Operacidn" o Proced1T1e2
o cualquier otrxo nombre que relacione 1as

ujo de informacién, el flujo -
ada uno de los elementos que =~

Los sistemas administrat

la organizac16nt‘ o
. Guia de Operacidn’,
dministrativos
administrativas y el fl
dad y los objetivos de c u
ctura de la organizaclomn.

tos a
funciones$
de autoril
forman la estru
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ESTRUCTURA DE INFORMACION ADMINISTRATIVA PARA PLANEACION Y CONTROL

IDENTIDAD
RGANIZACIONAL

a Empresa a nivel
Direccién

ACTIVIDADES

Conjunto de Ob-
jetivos

Determinar los
recursos a ser
empleados

CARACTERISTICAS

Impredecibles
Variables
Orientados a nivel
de apoyo
Perspectivas exter
nas

Irregular

TIEMPO

INFORMACION
Estudios de apoyo
Situacién Externa

Informes de ejecu
cién interna

MEDIOS PARA
OBTENER ESA
INFORMACION

Informes espe-
ciales

Simulacién

Investigacién sin
Restricciones

OBJETIVOS

Metas
Politicas

Restricciones

2 Empresa a nivel
Gerencia |,

Sefialar el puesto
asegurando recur
sos a las tareas

Crear reglas

Medir la ejecucidn
Efectuar el control

Estilo personal
Cambio organiza-
cional

Orientado a la 1li-
nea

Juicioso
Perspectivas inter-
nas

Ritmicos
Trimestral
Mensual
Semanal

Sintesis

Excepciones

Muchos reportes
regulares
Variedad de for-
matos
Investigacién res
tringida

Decisiones

Direccifn Per
sonal
Procedimien-
tos
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Uso de recursos
para llevar a ca
bo las tareas de
acuerdo con las
reglas

Estable
Légica
Ppredecible
Prescrito

Tiempo
Real '

Eventos exter-
nos:

Actiividades

Formal

Procedimientos
fijos

Complejo

Concreto

Acciones
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——
DIRECCION COMERCIAL

|
. | 1
COMERTIALIZACION VENTAS [ssRv1c10§] ﬁzEFAccwnEsJ
1

IDISTRIBUCION [PUBLICIDAD Y PROMOCION

3.1.0BJETIVOS DE LAS GERENCIAS DE LA DIRECCION COMERCIAL

HERCADOTECNIA

Realizar estudios de mercado correlacionados con los facto-
res que afectan el comportamiento de la demanda potencial,

para determinar los planes de ventas, ajustindolos al desa-
rrollo natural de la empresa, y con base en ellos, estudiar
las limitaciones de produccidn y disponibilidad de recursos
humanos y financieros para establecer planes alternativos.-

DISTRIBUCION |

Proporcionar el apoyo necesario a la funcidn de ventas, pro
gramando la produccidn de las plantas, elaborando procedi--
mientos que faciliten los trdmites internos del flujo de -
productos, asi como proporcionar datos estadisticos que es-
tablezcan bases para negociar con la red de distribucidn.

PUBLICIDAD Y PROMOCION d

Incrementar la demanda de los .productos de la empresa, me--
diante el uso de medios publicitarios y recursos promociona
les, que permitan comunicar adecuadamente los beneficios -

que le proporcionan al consumidor los productos y servicios’

de la empresa y su red de distribucidn.
VENTAS

Lograr la colocacidn de los productos de la empresa en el -
mercado, a travé@s de la red de distribucidn, en funcidn de
los objetivos y politicas fijadas por la direccidn comer---
cial.

REFACCIONES

Proporcionar el respaldo necesario a los productos dec la cm
pPresa, para su eficiente y econémica conservacidn en el mer
cado, en funcidn de la disponibilidad adecuada, oportuna y
a precios competitivos de refacciones.






SERVICIOS

Asistir a la red de distribucidn en materia de servicio y -
capacitacidn de su personal, para mantener la mixima satig~
facecidn del cliente, a través de un respaldo adecuado del -
producto.

3.2.FUNCIONES DE LA DIRECCION COMERCIAL _

MERCADOTECNIA T - ': i

. Establecer politicas,'estrategias-y<i6§istica
frente al mercado actual Yy potencial.

- - Establecer politicas de eiportacian. T

- Elaborar prondsticos de especificaciones y pre-
cios competitivos.

- - Pormular sbjetivos a las investigaciones que de
terminan tendencias y penetracidm en el mercado.

- Elaborar procedimientos para registro de datos
e interpretacidn de resultados.

. Determinar desviaciones a los planes propuestos,
Yy Proponer alternativas para el logro de los ob
jetivos.

. Proponer cambios de inovaciones al producto, de
acuverdo con las preferencias Yy necesidades del
mercado. - - :

.+ Asesorar en materia de desarrollo, estrategias
¥y Planeacidn del mercado a todas las &reas de -
la ewpresa.

P

DISTRIBUCION ~ ~ - * "' ‘-.o = o ' oo

- Emitir recomendaciones sobre el prondstico de -
ventas. :

- Asignar los productos a 1a red de distribucidn.

- Asesorar enm programacidn de producecibn.

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

- Desarrollar redes de distribucidn de 1o0s produc

tos de la empresa y ubicar nuevos distribuido~-
res.

76

et RS

AR v
I

T

B T R e

ce

PUBLICIDAD Y

VENTAS

Establecer la comunicacidn con la red de d;strl
bucidrn para definir estrategias y atender las

quejas que se susciten.

PROMOCION

Desarrollar, recomendar y administrar-las Boli-
ticas y programas que incrementen el interés -
del consumidor hacia los productos de la empre-~

8a.

Revisar, aprobar y recomendar modific§c§one§ 80
bre los presupuestos y programas publicitarios.

Conducir estudios para evaluar la eficienc%a de
la publicidad y promociones de ventas real1zaf-
das a los productos de la empresa, xep?rtando -
desviaciones y haciendo las recomendaciones per
tinentes.

Comunicar a la red de distribucidn el plan gene
ral de ventas y los objetivos de la empresa pa-
ra coordinar los planes particulares con los ge
nerales de la empresa. -

Colaborar con la obtencidn de 16s prondsticos -
anuales y mensuales de venFas.

R

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

Coordinar los elementos materiales y hum?nos -
con las gerencias de la direccidn comercial, a
fin de cumplir las metas y programas de ventas,
recomendando las acciones a seguir 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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COMERCIALIZACION

PRODUCCION 0/Y
OPERACION

# e 1

by AMB\E“

Fig. 3.1. Ciclo de actividades influidas p(;r el medio
ambiente. et

3.1. !Qué es la comercializacidn?

Se puede definir como el conjunto de actividades necesa-
rias e incidentales para ocasionar interrelaciones de in
tercambio. Dichas actividades pueden ser propias de z
los negocics o de los consumidores, los cuales influyen

y modifican directamente el proceso. El intercambio es
el centro de la comercializacidn. Comprar y vender son
actividades comiinmente asociadas con el intercambio, aun
que existem otras muchas funciones y eventos que lo facz

litan y estdn incluidas en el concepto de comercializa--
cidn.
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La comercializaciBn es multidisciplinaria

la comercializacidn toma una vasta dimensidn (Fig. 3.2).
T T TS i

Los sistemas y actividades de 1la comercializacidn estidn im-"- 1
plicitos en la respuesta a un sistema social y econdmico. E§te
cardcter, preciso de la comercializacidén, difiere de una socie~ :
dad a otra y puede ser percibido a través de la variedad de ni-
veles de desarrollo socioecondmico, los cualgs pueden ser obser

N i

vados de una ciudad a otra. e o

I
i
]
Visto camo una parte dal total de la organizacidn social, - l
14
;

En las bases de la organizacién, las decisiones de producir ;
estin fuertemente influidas por las oportunidades del mercado. '
Las oportunidades de la comercializacidn poneun_las bases para -
la produccidn, que luego fluyen al mercado a través de los re--~
cursos de los sistemas de comercializacibn. De este modo, una
sociedad disfruta los productos y servicios de una econonia. ’”

/

—

Para entender la comercializacidn, es necesario convenir en

P PR .
tomar conocimientos de su naturaleza y sus miltiples interrela-
ciones, ya que la comercializacidn es multidisciplinaria. - i

El cardcter de la comercializacidn es social

Los aspectos sociales del mercado adquieren importancia per
que implican directamente persomas o instituciofes en las que = ———
las decisiones son tomadas directamente por la gente. La es--
tructura social de un mercado se ve influida por interrelacio--
nes interpersonales y de intergrupos. La respuesta-de_la _genm=
te al estimulo del mercado se analiza mejor en términos de fac-
tords demograficos, influencias psicoldgicas y las influencias
generadas por la cultura y tradiciones de la sociedad. Enton
ces, cuando se dice que el mercado tiene influencias sociales,
significa que las disciplinas de sociologfa, sicologia y antro-
pologia cultural pueden ser utilizadas para comprender algunos .
de sus fendmenos. Esto no significa que todos los conocimien-~ i
tos de dichas disciplinas, proporcionan toda la profundidad de-
seada. Por el contrario, uno debiera ser ecléctico para deter l
H
i
I
+
i
!
]

Dinar las contribuciones significativas para una comprensidn ~
del mercadeo. :

Un estudiante aprende a aceptar las necesidades y deseos de
Un mercado como conocidos. En comercializacidn &sto no es -
aylicable; el material para fortalecer todos los mercados y ac-
tividades de la comercializacién, son las preferencias indivi-~-
duales, Las preferencias hechas en el mercado tienen determi-
Rantes que no son Gnicamente econdmicas. - ‘

Las variaciones y distorsiones en la demanda son respuestas,
?deTés'de otras que se pueden explicar a través de la conducta
lndividual y de grupo. El ciclo de 1a vida familiar, dénde y .
Como vive 1a gente, su tendencia a aceptar lo nuevo y la comple
Ja tecnologfa, las variaciones en educacidn y ocupacifn y las -
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normas culturales, son algunos ejemplos de las influencias del
mercado, no del dominio econdmico. Un examen de las influen--
cias socioldgicas relevantes de la comercializacidn, producenm -
un conocimiento profundo de la conducta de los consumidores en
el mercado del lugar.

El caricter de la comercializacifn es econdmico

Aunque las influencias econfmicas en la comercializacidn -
son varias, las mi3s importantes son: 1) E1l estatus econdmico de
los consumidores, 2) La flexibilidad de la competencia que per-
mite o no la comercializacidn, y 3) La determinacidn de los pre
cios. .

A nivel conceptual, muchas influencias en el mercado no son
econdmicas. El estatus econdmico de las sociedades populares,
es el factor que se torna deseable en la demanda efectiva.

Sin el ingreso y el gasto de dinero, los aspectos sociosico
16gicos de una economia s2rian una mentira oculta. La renta -
del dinero permanece como una base fundamental para el funciona
miento de las variables sociales y como tal le da impetu para -
otras influencias del mercado.¥ -

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

Un aspecto importante en el presupuesto familiar, es la di-
versificacidn de mercancias permitido por el fomento del consu-
midor. Dado que el gasto de la familia es funcidn del nivel -
de ingreso, la necesidad de consumo de mercancia es variable. -
Entonces, cuando los ingresos son relativamente m3s 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 sociosicoldgicas;
asi, el modelo de consumo no puede ser atribuido solamente a in
fluencias econdmicas, pero el bienestar econdmico de los consu-
midores juega un papel dominante en el origen dado y real del -
comportamiento de las influencias. -—

En torno a la naturaleza de la competencia y precio, encon-
tramos compafiias irritantemente rivales que toman ventas de -
unas y otras. Las decisiones individuales de la firma y las -
estrategias del mercado estin influidas por las reacciones en -
la oferta del mercado rival y viceversa. En la esencia del in
tercambio de tramsacciones residen las influencias de competen-
cia y precio. La comercializacidn tiene siempre respeto a las
descripciones tedricas de los economistas sobre produccidn, con
sumo y distribucidn de mercancias y servicios. Para este fin,
la teoria econdmica contribuye a decir lo que se va a producir
y cbmo estos productos serdn distribuidos en el mercado. La co
mercializacidn y la economia participan de intereses comunes en
el andlisis de la competencia y los precios. A través de la -

R

- . -
penetraciﬁn en las funciones de la economia son entendidas mis
" L . . .
claramente las explicaciones acerca de quiénes participan, cOmo
se conducen y cuil es el impacto sobre el mercado.

El cardcter de la comercializacifn es politico y etico

El cardcter politico del mercado reposa en la naturaleza le
gal de las actividades de mercado, las cuales'dependen del.pro-
ceso de intercambio. Ningin negocio, y part1cu1§rmente si es-
td interesado en el mercado, puede operar musho s1n-contacto -
con la estructura legal. La comercializacifn funciona dentro
de la estructura de la ley. Las disposicioneg legaleg son una
de las mds altamente formalizadas y complejas influencias sobfe
el comportamiento del mercado, regulando los precios, las ac§1-
vidades de la competencia, el grado de control del mercado ejer
cido por industrias y firmas individuales, asi como la naturale
za de las actividades promocionales; todo lo cual es designado
para tener un impacto sobre las ventas de mercancias y servi---

cios.

Bl aspecto &ético de la comercializacidn tiene el impacto su
til de la estructura legal. Sin embargo, esto estd estrecha--
mente relacionado con el caracter politico de la comercializa--
¢idén, con frecuencia la alternativa al comportamiento ético de
los negocios est@ establecida en la ley. La ley y la ética, -
aunque idénticas em la libre interpretacifn, ponen los 1imites
de operacidn para la comercializaciém.

El cardcter de la comercializacifn es tecnoldgico

La tecnologia moderna ha forjado muchos cambios ea el hom--
bre y ha tenido un profundo efecto sobre el sistema econdmico.
Las bases para la produccidn diaria y los m@todos de distribu--
cidn son los recursos de nuevas inversiones, los productos mejo
rados y las innovaciones de productos y servicios.

Como el estado de la tecnologia moderna gstﬁ considerado -
juntamente con el avance de los factores socioecondmicos, su in
fluencia estid relacionada con los estidndares de vida. Con las
bastas implicaciones identificadas com la tecnologia lo convier
te aparentemente en aquéllo que, no solamente deberd cambiar la
produccidn y ajustar el ingenio y habilidad de la tecnologfa, -
sino tampién las presiones enormes que &stas ejercen sobre la -
estructura del sistema de la comercializacién.
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FUENTE: Roberz J, Holloway & Robert S, Hancock
"Marketing in a changing envioronment"
U.S.A., 1968
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1.

Los riesgos en los negocios modernos son altos; lanzar un -
producto nuevo puede requerir la inversion de muchos millones -
de pesos y para el destino de un producto a la quiebra la conse’
cuencia puede ser m8s que un retiro embarazoso del mercado.:

! .

La inteligencia juega un importante papel en incrementar -
las utilidades de la firma, en una variedad de caminos. Inte~
grando programas, que pueden ser ajustados de acuerdo con el co
nocimiento de la demanda. A través del uso de la inteligencia
se corrigen presupuestos, mejoran los precios programados de -
acuerdo con la situacidn, las campafias de publicidad son mds =~
eficientes y los requerimientos de materiales son mids precisos.

A i

!

DECISIONES BASICAS DEL MERCADEO ‘!

Las decisiones bdsicas de lI'a comercializacifn son actualmen
te las mismas de la empresa, o sea las que trascienden las 1f-~
neas de la organizacidn. No solamente son las basicas, sino -
las mds dificiles. Una de las funciones bdsicas del mercadeo
es: (Qué productos puede mi compafiia vender?

( B i . I

En estos dias de répidos cambios tecnoldgicos, combinacidn
y diversificacidn de programas, el problema es mds abrumador:
1Qué productos se podrfan vender?, (Qué hacer para que los | -
clientes lo quieran?, (Qué se podrd producir que se pueda ven--
der y que se podrd vender que haya capacidad de producir?, ' (Si
la empresa se ha establecido en el ramo de mercancfas de consu-
mo, se deberd interesas o no en el mercado indistrial?. Los
administradores examinan muchas variables durante la decisidn -
de procesar um producto. . I

La investigacidn de mercados ha sido beneficiada por muchas
disciplinas y ha desarrollado sus propias técnicas y procedi---
mientos, los que han sido disefiados para encontrar las respues-
tas a los problemas de la administracidn. [ |

- EL PRONOSTICO DE VENTAS Y EL ANALISIS DE LA DEMANDA

El andlisis de la demanda tiene por objeto precisar y medir
%Os factores determinantes de las ventas, y es 4til para dos ob
Jetivos de la gerencia: pronosticar las ventas e influir sobre
el mercado. Se puede utilizar para evaluar la calidad de' los
vendedores y para fijar sus cuotas de ventas, tambi&n para ob--
servar la evolucidn de la empresa respecto del mercado y ic la
competencia. Puede dar indicaciones para contemplar dinimica-
mente la accidn de ventas, o sea para desarrollar .promociones y
esfuerzos de fomento del mercado (Fig. 3.3).

INVESTIGACION DE MERCADOS EN OPERACION

La investigacidn del mercado est3 sirviendo continuamente a
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RECUPERACION DE INFORMACION

MEDICION DE MERCADOS V8. ) .
Los investigadores de mercado localizan datos en muchos lu-
gares, por lo que adquirir esa informacidn debe ser fértil en -
recursos individuales.
. Una buena regla es darse cuenta si la informacién realmente
INVESTIGACION DE GIA disponible es suficiente, antes de investigar por fuera informa
p SICOLO b 1€ :
CPERACIONES cidén adicional.

Recolectar datos es parte de la tarea del investigador, E1
proceso de bilsqueda de datos <-std estrechamente vinculado comn -
la secuencia del problema a resolver «con frecuencia es posible

. resolver el problema con los datos disponibles ea los registros
de la compafiia o fuentes secundarias.

)

INVESTIGACION DE
MERCADOS

Las fuentes”de informacidn tienden a multiplicarse. El in
vestigador deber@ aprender a localizar la informacidn deseada,-
mediante un camino eficiente y no extraviarse en el problema -~
(Fig. 3.5).

».9. LA INTERRELACION ENTRE RECURSOS PRIMARIOS E IMPRESION DE )
RESULTADOS. (Fig. 3.6). LY

Investigacidn de publicidad- »
; Como una consecuencia de los preogramas de la comercializa--

An3lisis de los canales de distribucidn cidn, millares de decisiones son tomadas a todos los niveles de
- la empresa, tanto por la mids alta jerarquia de la administra---

Analisis de mercado c16n como por los gerentes, publicistas, vendedores, empleados

y almacenistas. Todas estas decisiones afectan el desarrollo

Investigacidén de distribucidn fisica N del mercado.
Andlisis de produccidn y precios Un programa claro deberd parecerse con precisidn a un cen--
' tro de observacidn, cuando el trabajo de desarrollo del mercado
. An3dlisis de ventas , comience.

s Prondstico de ventas La mezcla del extenso medio ambiente y las fuerzas limita--

: das de la empresa dentro de un importante aspecto de la comer--
. cializacidén, es el PRONOSTICO DE VENTAS (Fig. 3.7).

3.10.LA NECESIDAD DEL PRONOSTICO DE VENTAS

¢{Cuinto y qué se debe producir?

Si se producen pocos elementos, las Srdenes pueden perderse;
$1 se hace en exceso, el dinero podria estar mal gastado, Por

ESTADISTICA SOCIGLOGIA

lo tanto, debe establecerse un plan de manufactura basado ¢n la
demanda esperada del producto. Existen dos métodos bisicos de
anticipar la demanda: prediccidn y prondstico. La primera es
el don de la adivinacidn educada en los administradores e impli
ca el uso informal de datos numéricos. El prondstico implica
algunas manipulaciones de informacién numérica. Con frecuen--
¢ia ambos métodos se usan al mismo tiempo.

Fig. 3.4.
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3.11.ALGUNCS USOS DTL PRONQOSTICO DE VENTAS

1.

2.

3.

Determinar politicas y presupuestos
Coatrol de inventarios
Mejorar la planeacidn y el control de produccidn; porque:

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

b) Mejora la eficiencia del uso del equipo por el hecho ¢
conocer previamente el niimero y fecha de cada uno de
los articulos que se fabricarénm.

¢) Evita o disminuye el tiempo extra.

d) 1Impide costos de almacenamiento de material terminado.

et oM G a2 - T w A% mmn aY o

e) Determina la maquinaria y mano de obra necesarias.

f Permite programar eficientemente la roduccidn reducie:
|4 -}

do las interrupciones.
'

Determinar algunos objetivos como presupuestos y cuotas de’
ventas por vendedor, territorios y productos.

Planear la expansibn.

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

. 9 {
Eliminar o reemplazar productos sin autilidad. .« 1

Desarrollar efectivos controles finanelieros y suministrar
las bases para calcular el capital necesario para financi .
la operacidn. .

.
Suministrar bases para planeacifn del personal necesario
del departamento de ventas Yy manufactura.

FASES Y FLUJO DE INFORMACION EN [NVESTIGACICN DE MERCADOS

\

a
Por -
Por

firma.
consultores
externos

Datos prim
rios.

Clave exte-
rior para
consultar a
1a gente

4
Consultas
a vendedo-
res y otrog
empleados

Datos se--
cundarios
Bisqueda -
de recur--
$0S

Examinar
registros
internos

Formular el
problema y
su estado

|

INTERPRETADOS

ANALIZADOS,

TABULADOS,

RESULTADOS

RESULTADOS Y RECOMENDACIONES CONSIDERADAS POR LA ADMINISTRACION

TOMA DE DECISIONES POR

*

LA DIRECCION

3.5.

rig.
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LA INTERRELACION ENTRE RECURSOS PRIMARIOS E IMPRESION DE RESULTADCS

SELECCION DE DATOS Y RECURSOS

DATOS YA DISPONIBLES

OTROS |  INFORKES

. -

ESTADISTICOS | REGISTROS ! INFOR®ACION

MIERIMES, ®
[]
]

OFICIALES ' INTERNOS PRIVADA
PUBLICADOS 1 PUBLICADOS

—t

b = = m e - a-
b = - - - - -

-
el

DATOS AUN NO DISPONIBLES

REDICIONES EXPERINENTOS

T 1

POSIBLES INTERRELACIONES EWTRE L0S DATOS Y  LAS L__
& INCBERITAS o
INCOGNITASE

EUMOMICAS ,  SICOLOGICAS ,  OTRAS RELACIONES |

-
:.

PLSIBLES - METODOS O  TECNICAS 3 ANALISIS

v 1 T
[ ]

IPRESENDE ! AmLISIS ' PRUEBA ) oo

L——qamimus 0 DE

CUZOS | REGRESION : X 2 ) IRARARIENTAS
[ i '
i Ji i |

TIPOS DE SOLUCION
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PRONOSTICO DE VENTAS

UN ENFOQUE DE PLANEACION INTEGRAL

EL PRONOSTICO DE VENTAS ES EL
VINCULO QUE HAY ENTRE LOS FAC
TORES EXTERNOS NO CONTROLA---
BLES POR LA EMPRESA, O SOLO -
PARCIALMENTE CONTROLABLES, Y
L0S FACTORES CONTROLABLES PA-
RA ELLA, 0 INTRINSECOS DEL --
NUNDO DE LOS NEGOCIOS.

Pronostico

de

91




5

-~

7 P T R T QT VR
‘&\» - 3, N NSRS v sy cregp o - - Rees
-y

Planear y
programar las
operaciones in
riedfatas

'MENSUAL

3 L ——
€C PLONOITICO CH EL TIEWPG ~ -

Ajustar progra

mas semestra-
1eés de produc-
cibn

TRIMESTRAL

Ajustar y co--

T

ERER Y

B ar DO

Preparacifn de
presupuestos -
financieros de
ventas y pro-
duccidn

Plareaci6n pa-
rregir progra-
mas semestra-
les de produc
cién
SEMESTRAL

ra expansiones
futuras

; ANUAL LARGO PLAZO



et bl i Sl pitrn e A nd

PRONOSTICO
MONETARIO
DE VENTAS

- .
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GRAFICA DEL USO DEL PRONOSTICO DE VENTAS EN UN SISTEMA
SIMPLIFICADO DE CONTROL DE PRODUCCION

PRONOSTICO

DE VENTAS

EN UNIDA-- PROGRAMA
DES MAESTRO OE

REQUERIMIEN
TOS DE EFEC
TIVO

PRODUCCION

PROGRAMA -
MAESTRO DE
INVENTA---

REQUERIMIEN

TOS DE MATE
w -—

Fig. 3.9.
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RTALES PROGRAMA- -
b CIbN DE -

( . REQUERIMIEN COMPRAS PROGRAMA- -
REQUERI-~-- TOS DE MANO CION DE -
MIENTOS DE DE OBRA SUBCONTRA-
EQUIPO V| TOS
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Una de las primeras tareas de una organizacidn de manufac-.
tura, es la de servir las 6rdenes 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 re.
cibido la orden del cliente. Sin embargo, en la mayoria de
los casos, es necesario iniciar el cicle de manufactura antes -
que cualquier orden que sea recibida, con objeto de satisfacer
los requerimientos competitivos del cliente. Hasta ahora, es

una practica comln producir el articulo final o sus partes, enp-’

sambles o subensambles bisicos, 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?

A

Metodologia para formular los prondsticos de ventas:

1. Fijar la precisidn deseada
2.. Determimar los datos disponibles
3. Determimar las técnicas de prondsticos que se empleariarn

3.1.Métodos de encuesta directa:

Muestreo estadistico. Preguntar a los consumidores -

que planean comprar y a los ver
dedores, corredores, mayoristas
y detallistas, quiénes y cufn--
tos son los probables clientes.

3.2.M8todos de éncuesta indirecta:
a) Opinion de la direccidn
b) Estimacibn de los vendedores

c) Consulta a clientes y expertos :
3.3.Comparacién é&n productos conocidos:

a) Experiencia y extrapolacidn

b) Régresiﬁn o correlacidn

c) Modelo econométrico

3.4.Prueba limitada en el mercado.

4. Efectuar el pronlstico para toda una linea o grupos de pre”
ductos.

96

Efectuar un prondstico general del mercado.
5.1.Por expansidr 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 .
Consolidar los resultados los diversos métodos utiliza--
dos vy adoptar urn prondstico global.

Descomponer los prondsticos globales.
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COMO EL PRONOSTICO REDUCE EL TIEMPO EN SERVIR UNA OROEN

|,
¥

3

iy

4  EMBARQUE
Ciclo de Manufactura

Expedicibn de una orden de programacidén de manufactura

-

A
L

Orden de

= EMBARQUE
Inicio del proceso de manufactura
Proceso.

Expedicién de una orden de programacién de
manufactura a partir de subensambles

| - —r
] 1

—d
. L]

EMBARQUE
Inicio del ensamble -

Orden de
Proceso

Expedicién de una orden de programacién
al almacén de productos terminados

- } ~4  EMBARQUE
Orden de Inicia el sy
Proceso plemento a -
1a orden.
Fig. 3.10. :

’
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\ 3,13.INFCRMACION ESTADISTICA QUE CONVIENZ POSEER A FIN DE PREPARAR

LOS PRONOSTICOS

a)

b)

a g

d)

o

£)

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

Estado de los inventarios en los almacenes de las lfneas de
distribucidn y de ser posible de los principales consumido-
res. .

Politicas de venta y produccidn de la empresa.

Nuevas lineas, productos o diseios de la empresa y de la -~
competencia.

Promociones y esfuerzos publicitarios del pasado, el que se
efectlia y se efectuard en el futuro prdximo.

‘Situaciones andmalas dentro o fuera de la compafifa durante

el periodo que cubre los datos disponibles.
Indices generales nacionales.

Tipos de datos para predecir la salud econdmica general de
la nacidn. - -

1. El monto del producto nacional. )

2. Las ventas e inventarios de industrias de manufact;ra.
3. El indice de produccidn industrial.

4. ‘Deudas bancarias.

5. Empleo.

Tipos de datos para pronosticar el potencial de compra del

consumidor.

1, 1Ipgreso disponible.

2. Ingreso en el sector agricola.

3. Horas trabajadas y salarios pagados (este es un indica~
dor del potencial del consumidor para absorber las mer-
cancias manufacturadas).

Tipos de datos usados para determinar los precios futuros y
ajustar varios fndices por cambios en los precios.

l. Dinero en circulacién.

2. Reporte de cosechas producidas.
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da de una fuente no dispuesta © de poca co

3.14.PROCEDIMIENTO PARA ELABORAR UN PRONOSTIC

3. Precios de los productos agricolas.

4. 1Indices de precios.
5. Fuerza laboral.

Tipos de datos usados para

pronosticar el consumo.

1. Vent;s de los detallistas.

2. Comercio al mayoreo.

3. Ventas en grandes almacenes.

Tipos de datos u
tuales.

1. 1Indices de precios.

2. Indices de la fuerza laboral. .

3. Mercédo de valores.

La informacidn anter

t

nfiabilidad.

0 DE VENTAS 'BASADO EN

MUESTREO _ESTADISTICO

a)

b)

c)

d)

e)

£)

g8)

pDividase e

Determin

ese cudles son los territorios o seccilones

1 drea que se desea analizar, en reglones.

dan incluidos en las regiones.

Numerar, en orden progres
de las zonas.

. -
Obtener al azar, por medio de sus niumeros,

cada una 'de las zonas.

Hacer umna investig

acidn a fondo en cada uno de los terr

iter

rios indicados por el sorteo al azar.

Los datos obtenidos para un territ
importancia, expresada en tanto por uno,

orio se dividen entre 17
que la empresa I

da a este territorio dentro de la zona.

Sumando los prondsticos de
co total.

“
cada zona se obtiene el pronos .

102

que que’

sados en el mantenimiento de promdsticos &g

jor no debe usarse si fuera recolecta--

.
ivo, los territorios de cada una

un territorio et

3.15.TECKZICAS DE PRONOSTICOS

Dentro de las funciones de los directivos:-de las empresas,
se encuentran: la coordinacidén y supervisién.

La primera consiste en tomar decisiones, o sea el proceso
de seleccionar una accidn de entre dos o mi3s alternativas, sur-
giendo 8sto de cualquier clase de condiciones en las que el fu-
turo es incierto, obligidndvlos a tomar decisiones y formular -~
planes, sobre las previsiones para el futuro.

En cuanto a la supervisidn, implica la tarea de ejecutar =«
los planes ya establecidos y, por tanto, se requiere, & 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 -
eleccidn surgen debido a la limitacidn de ciertos recursos, co-
mo son capital, tierra, mano de obra, etc., que pueden ser em--
pleados en usos alternativos. En consecuencia y desde un dngu
lo coordinativo, la funcidn ejecutiva se convierte en la fun---
cidon de elegir, o de tomar decisiones que proporcionen los me--
dios mis eficientes para obtener la meta deseada, ya sea que es
ta signifique mantener el nivel de la empresa com respecto a -
sus competidores o que se persiga como meta el lograr um monopo
lio en un mercado en particular, o quizd un fin intermedio, el
de elevar al miximo las utilidades. Sin embargo, cualquiera -
que sea la meta, el hecho es que los dirigentes de la empresa -
adoptan sus decisiones en un cierto grado de incertidumbre. Si
el conocimiento del futuro fuera perfecto, los planes podrfan -
formularse sin error sin que hubiera necesidad de una revisién
subsecuente, no obstante que en la mayoria de los casos el tiem
po implicito impide un perféecto conocimiento del futuro. Los
planes se elaboran en ua punfﬁ del tiempo, con base en el cono-
cimiento corriente, e implican decisiones corrientes, anticipan
do un resultado que sobrevendrd en algiin 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 accidn, 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 cepta
d? que toda decisidn implica una incertidumbre tcdmo puede eli-
Rinarse?, la respuesta es que no es posible hacerlo, sino redu-
€irse con algunas de las técnicas que a continuacidn se descri-
beﬂ, ya que permiten el conocimiento del comportamiento de las
vVariaciones de los parimetros cmpresariales, con lo cual se con
Sigue tomar las decisiones en un marco de confiabilidad mayor -
2l que tendrfa sin ellas.
. Al
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"ecue cada empresa puede llegar 2 la suya propla;

Existen gran cantidad de té&cnicas, ¥y €S m3s, podria decirse
sin embargo, la

mayor parte de las existentes pueden clasificarse en:
Prondsticos simplistas
Prondsticos probabilisticos .
Prondsticos por Indices
Pronbsticos de tendencia
Prondsticos de toma de decisidn secuencial.

Dentro de 1la exposicidn de 1as técnicas, se ha procurado in
cluir las de mayor uso actual, y las que sirven de base para =
aquéllas que S€ han derivado o bien las que a nuestro juicio -
pueden tener un fuerte uso en el futuro por Ssu relativa facili-

dad de planteamiento.

Prondsticos simplistas

Son aquéllos que se basan en estimaciones subjetivas; sin -
ninguna base cientifica y que normalmente llevan al fracaso por
sy visidn en extremo general e infundada. Ejemplos tipicos de
este prondstico som "hechar un volado" con una moneda y en base
en ello tomar la decisién de aceptar © rechazar una determinada
realizar una compra y pronosticar la efectividad de una
e en la simpatia que nos cause un determinado -

iones que podrian presen
tarse y que, desgraciadamente, suelen suceder 2 menudo. La cau
sa es de sobra conocida, normalmente 1a falta de preparacién de
las personas que deben tomar una decisidn o simplemente 1a fal-
ta de informacidn adecuada y oportuna.

accidn,
maquina con bas
vendedor, Y asi un gran nimero de situac

Las consecuencias ‘pueden verse en el caso de un empresario

- PO PO :

que conflia sus prondsticos a 100 individuos diferentes que los
realizan con estas bases, es obvio que en la primera ocasidn 50
de ellos se equivocarén, de ellos en la segunda oportunidad sdlo
25 acertardn y si prosigue confiando en los que tengan éxito, -~

en la séptima decisidn ya no contard con ningumno de ellos.

No significa esto que no deban emplearse, pueden ser muy ~
Gtiles para 1la confirmacidn de un prondstico hecho por otros mé
dios-. Como ejemplc se puede citar el caso de un ingeniero de--
dicado a la jocalizacién de plantas industriales, que confirma-
ba sus prondsticos contando las chimeneas que hechaban humo enp
la poblacian elegida, midiendo con ello la productividad de 1la
entidad estudiada previamente -por las técnicas recomendadas.

Ssi los argumentos utilizados no muestran la inconveniencia
de este uso de prondsticos para 1a toma de decisiones, se podra
ver si nuestTos sentidos son capaces de efectuar un prondstico

correcto (Fig. 3.11).

Prondsticos Qrobabilfsticos

El estudio de la probabilidad ofrece una forma de pron65ti0
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muy poderosa, siempre é
; y cuando esté bien fund

muy podeross 2 undada en estudi

deplnverSiz bastante amplios, lo cual requiere gran cant;gsdy

de 1overst nes en recursos econdmicos y sociales, lo cual ha )

. >
es el uso de este tipo de prondstico inoperante aee

.

Debido a i ilisti
cos aleatoriogu:ngi es;?dlo probabilistico trata de experimen--
tos aleatorios indzez ;gntes, que Yarian con el tiempo, 0 que
N eoentarios y 2 estpbi ientes, obligan a elaborar estudios com
Plementartos . unt ti: ecer sistemas de retroalimentacidn conti
nuos 2 travis ot empo, que mantienen la inversidn de r -=
alizacidn de las bases de la toma de decisisszs

Es obvio que =
en las empresgs, i:dguszzrzoepoca, en que impera el dinamismo -
n menos {tiles Ecni
embargo, cua 2 . estas técnicas; i
go, cuando los parametros tiendem a ser constantesas'd81n
o de mo

dificacidn lent
a, pueden ser u
- " sados con -
inversidn relativamente baja. c buenos resultados y con

Las empresas en que se present

erusds s 1 an con mayor fr i

set tOdz.eioqoiaiaigzp:nla§ de seguros, lasycuale:cz:;zt;a§8t::

e ee os J0s Tam roga;%gf y.enfermedades, las primas de've;

ta por 198 normalespd ilisticos de mortalidad por edades en

condiciones nor eSEUdie salud y v1da.- Sin embargo, €stos somn

mo edon er epidemia:s complementarios de riesgos masivos, co

etc., mismos que una ve; gz:z;:zdgsr;giones Slomicaes guert;s,-

ste., mismo r 0 por su caracteristi

zod ajustes? :Eztzmalzzaves del tiewmpo, s6lo requiere dZI;:qiz-

fos ajustes, baja.p :E una ret;oallmentacién de informaci®d
6lo los ejecutivos, tienen un wmedio :2i

‘caz para determin
PR ar la ope id .
cisiones. peracidn de dichas ewmpresas y tomar de-

Prondsticos por indices
= 1)

Este tipo d 5
e prondsticos Gti
to qoie Hip son muy Gtiles par imi
v para el co -
onticipaeisn e;os g?n?rales del mercado, puesto que inz?CImlen
saticipacisn e1movxmlento futuro de &ste, en particul ¢ eon ba
t &s a
tos niouio € deque :e reflejan movimientos ascendente; “uns
Lossritie dey18 z;inae?fes. Bisicamente consiste en e;tﬁzn——
t uacion que i -
Poreocntes : q mpera en el mer i
d q cado, h -
en tiempo y unidades.del producto que ;e :i;iﬂdo
e.

Dos ej
jemplos que pueden aclarar este concepto son:

El fabricante de crist

del imiss ) ales para automdbviles

bel fricio 0e1 aho sutamotrls dus cuotas dé vehisuins asi

ta armagors. com 1o ria de Industria y Comercio a cada plaﬁ

do. ae05gr Som 2 gual sabe el volumen esperado del merca

que le corresponde por sus datos histdricos la proporcidn -

Te sue cliiespo Sag consigue la planificacidn de produccid

:ajo, » cantid;d qu:adggz ::ogargen de error relativament:n

acerlo, pudiendo asi desarroll:tlzuyp:ggizzzaqzz 2?e debe
justara
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tan pronto vaya conociendo las solicitudes de compra de los
mismos.
A este estudio puede agregar el de roturas. de cristales por

accidentes, que puede obtener de un estudio probabilistice
de los datos hist8ricos de la Secretarfa de Comunicaciones

y Transportes, y asi determinar el mercado total aproximado

,que tendrd. ‘
En las grificas adjuntas, puede observarse cuil es la meca-
nica utilizada (Figs. 3.12, 3.13 y 3.14).

2. El productor de artfculos de segunda necesidad, podrd ver -
las oscilaciones de su mercado, en las de los de primera ne
cesidad, puesto que si se incrementan estos quiere decir -
que estd circulando una mayor cantidad de moneda y.- que la -
poblacidn tiene mayor poder de compra, es decir, quien an--
tes no estaba en posibilidad de adquirir su producto ahora
sf lo estard. Pero si en determinado momento observa que
dicho poder de compra decrece, habrad menos personas que pue
dan adquirirlos, pues l6gicamente comprardn los de primera
necesidad, absteniéndose de los supé&rfluos. - /

Como se verd, este tipo de prondstico est@ reservado para -
individuos que tienen gran visidén de los movimientos del -
mercado y ademds de los politicos, econdmicos y sociales, -
también deben tener acceso a informacidn muchas veces de ca
rdcter confidencial, debiendo saber valuar su autenticidad.

Prondsticos de tendencia

Este tipo de prondsticos son ampliamente usados no sdlo pa-
ra el prondstico de ventas, sino para diversas actividades de -
la industria, como el control de calidad, determinaci®n de tole
rancias admisibles que pueden obtenerse de una miaquina enm parti

cular, con el minimo costo, etc. "

Prédcticamente pueden subdividirse en dos t&cnicas en parti-
cular: :

a) TE&cnicas estadisticas

b) Técnicas de correlacidn y regresidn

a) Técnicas estadisticas

Son exclusivamente usadas cuando la tendencia de la rela---

cidn de dos variables es lineal y horizontal o vertical, se

glin la orientacidn de los ejes coordenados, o sea que una -
de las dos variables en estudio tiende a ser constante en -
relacidn con cualquier valor de la otra.

El procedimiento de uso es el siguiente:

106

g st

1. Se elabora un diagrama de dispersidn

l- 1. Si la tende“cla
; es horlzontal o Ve'tl‘:al' Se obten

a. Una tabulaCIOn del Parametro con tendellc a ons
1 con

b. El valor medio de ese a
v parametro la d iacid
estandar de dichos valores Y ceviacion

c. Se traz? la recta central con el valor medio y
los %im%fes superior e inferior a "T" veces la
desviaciSn esti3ndar.

?% ;?i?; :e "T" es obtenido de acuerdo con la con-
1abilidad que se desee, i
guiente ooplue Como lo muestra 13 gje---

Porcentaje de
confiabilidad

38.292
68.268
86.538
95.450
98.758
99.730
99.954
99.999
100.000

. .
nowm

Cowvwowo

Nota. ali

ma;a e:stos valores son vilidos si la digtribucidn es nor-

» q;e co:aso contrario, de?erén ajustarse a la distribucidn
respondan. La literatura estadistica indica que

8i el niimero de valores i ¥
Eribucisn. | Ced avalore que se tiene es mayor de 30, 1la dig

Las ecuaciones 2
para el c¢3l i .
nes estindar son: ) culo de 1la media y las desviacio-

- . H 1
X - Xi Xi - 1)2 2 - —/
5 Y s ./(;_)lq RYAPE S R
' N N-1

Ejemplo:
$i durante 30. mes
3 es se obtuvieran en las vent E
2?3;3 :o;3va10res siguientes, en millones de ::s::'unabe:-_
400) 407" o-06.3.98, 3,97 4.02, 3.97, 4.0, 392, 102
» 8-01, 4.03, 4.09, 3.98, 3.90, 3197 4l01. 405" 3 oc
<01, 4.05, 3.94,
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3.95, 3.98, 3.90, 4.00, 3.94, 4.04, 3.97, 4.09, 3.95. ;Qué

limites se pueden esperar con un 95% de confianza?
Solucidn:

1. Diagrama de dispersidn: (Fig. 3.15).

1.1. Como se observa, la dispersidn tieme una tendencia
horizontal, por lo tanto se tabulan los datos para

obtener los parimetros estadisticos:

LECTURA N VALOR LECTURA N VALOR

1 4.02 16 '3.98

2 4.05 — 17 3.90

3 4.03 18 3.97

[ 4.06 19 4.01

5 3.98 20 4.05

6 3.97 21 3.94

7 . 4.02 22 3.98

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 95%Z, el valor de T se-
ra = 2.00, por lo tanto, los 1imites de confiabilidad seran:
FORMYLA: X - 25 £ X £ X + 2§

Si X = 3.99 y. S = 0.6&2, entonces aplicando la f&rmula:

T - 2(0.042) £ X £ X + 2(0.042)
3.99 - 0.084 £ 3.99 3.99 + 0.084
3.91 £ 3.99 £ 4.07

Bom

»

Lo anterior significa que el 95% de las ventas mensuales es

tarin dentro de los limites 3.91 y 4.07.

- . - -
T8cnicas de correlacidn y regresion

Consisten en encontrar una curva, plano, volumen,

etc.,

se apegue lo mds posible a los datos de que se dispone.

El procedimiento de ¢B8lculo se supondrd conocido y no se
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que

analizard, ya que puede consultarse en cualquier libro de
estadistica.

Prondsticos de toma de decisidn secuencial

Se puede observar que todos los métodos anteriores conducen
a tomar una decisidn después de elaborar cierta cantidad de c3l
culos que en ocasiones demoran lo suficiente como para que esa
decisidn sea tomada en forma desactualizada, y sdlo las empre--

sas que poseen medios de cdlculo potencialmente altos pueden -
evitar dichas demoras.

Debido a esta situacidn, se han creado diversos métodos que
permiten realizar dichos cadlculos desde el escritorio en forma
breve, utilizando los Gltimos datos histdricos en los que se in
volucran de manera automitica todos los anteriores, y a la vez
permiten tomar en cuenta algunos intangibles que antes no era -
posible hacer intervenir.

Algunos de dichos métodos son: : -

a) Promedios ponderados

b) Promedios exponenciales ponderados

c) Promedios exponenciales ponderados con correccidn por espe-
ranza matemiatica

d) Promedios exponenciales ponderados de tercer orden

Promedios ponderados

) Consiste en obtener el promedio de los Gltimos 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 eilos, logrando des-

preciar aqué&llos que "por su lejania pudieran alterar el resulta
do por obtener. -

- . - N
Matematicamente se podria expresar de la siguiente manera:

X~=_'a°Do + alD1 + azD2 + .teiesees + 8D

n. n

donde:
ag, al,'..., a  peso otorgado a cada variable por estudiar
D D

0’ 1° cee Dn valor de la variable por estudiar

B

prondstico

C - s - . s -
ondicién de aplicacidn: La suma de los pesos sicmpre debe ser

igual a la unidad, es decir que:
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Ejemplo:
a automotriz, emn millones de

Sean las ventas de una empres
la siguiente tabla:

pesos, mes a mes, indicadas en

MES VENTA MES VENTA
Enero 244 000 Julio 210 000
Febrero 250 000 Agosto 212 000
Marzo 225 000 Septiembre 220 000
Abril . 205 000 Octubre 225 000
Mayo 200 000 Noviembre 232 000

206 000 Diciembre 237 000

Junio
bre se supondrd que las ventas son
conocen los valores de -
1 que se va 8 estudiar;
228 000 y dic. 240 000.

Después del mes de diciem
constantes de 237 000 y tambi&n que se
jos Gltimos tres mesesS de afio anterior a
estos valores son: oct., 218 000, nov.

Solucién:

rar los resultados entre la media de los dlti
promedio ponderado con diversos valo-

e tabla:

A fin de compa
mos tres valores ¥y el
res, se construye la siguient
(a) = 0.7, 0.2, 0.1
(a) = 0.5, 0.3, 0.

Valores para el primer ejemplo:
2

Valores para el segundo ejemplo:

Forma de cdlculo

ra el ptonﬁstico para enero con ba

Suponiendo que se calcula
dos de octubre a diciembre del afo

se en los datos reales obteni
anterior, en la siguiente forma:

PROMEDIO:
218 000 + -228 000 + 240 000 _
3

696 000
3

X = 232 000
PROMEDIO PONDERADO:

ler. ejemplo
240 000 + 0.2 x 228 000 + 0.1 x 218 000 = 235 000

X1=0.7 x

20. ejemplo
000 = 232 000

%2 = 0.5 x 240 000 + 0.3 x 228 000 + 0.2 x 218

110

Comew mmmm o oA T

P,

e~

Para febrero se calcularia de igual forma
se emplean los datos de noviembre a enero. )

- . 228 000 + 240 000 + 244 000

X

X,

De forma andloga
mes, que se ilustran

= 244 000 x 0.7 +

= 244 000 x 0.5 +

712 000 _

237 333

salvo. que ahora

240 000 x 0.2 + 228 000 x 0.1 = 2414600

240 000 x 0.3 + 228 000 x 0.2 = 239 600

se calcularian los demids valores para cadar

en lz siguiente tabla:

MES VALOR %SPERADO VALOR_ESPERADO VALOR_ESPERADO VALOR REAL
X X, X
mooma ma omam
239 600
2:: gg: 222 247 800 246 200 g;g ggg
MAY 226 666 gg; ggg 220 900 200 000
220 000
jgg gég ggg 203 500 206 500 ggg ggg
PSS 20 303 204 700 - 204 000 210 000
. 203 333 208 200 206 800 212 000
p 2% 000 211 000 210 200 220 000
220 900
DIC 225 666 229 400 227 500 gg; ggg
ENE 231 333 7
234 800 2
PEB 33 100
e ;;; ggg 236 800 236 000 g;; ggg
ARR 237 000 237 oo0g 237 000 237 000
WAY 237 999 237 000- 237 000 237 000
p 237 000 237 000
W arode 2 237 000
W oo LIIIID DD I
AGO —— T o
SEP  mmmmmom omoilloIITID T
0CT e LlTITT o ITTTTD LT
NOV  emmooe - __lTT DT T
DIC 237 000 237 000 237 000 237 000
237 000 237 000 237 000 237 000
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) Si se observa la grifica de la Fig. 3.16, se obtiene la si-
guicote conclusidn:

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 MAS LEJANA A LA REAL, o sea que si el deseo es
ir junto a la demanda real se deberd tomar como prondstico el -
iltimo valor de ella(a=l)obyfamente esto se logrard en empresas
en que la variacidn de la demanda no la haga incurrir en altos
costos por cambios de volimenes de produccidn, pero si asi fue-
ra, deberi esa empresa amortiguar dichas variaciones para estar
dentro de un intervalo admisible. N&tese que todas las curvas
al entrar en el perfiodo estable, les toma tres periodos para al
canzar ese valor. Ny

Véase ahora qué sucede si en vez de tomar tres valores como
se hizo se consideran mis, siendo €sto lo ilustrado en la co---
rrespondiente grifica y cuadro.

p* X 1o valores obtenidos de utilizar las si---

guientes series de valores para la constante de ponderacidn -
(Fig. 3.17). .

Sean X , X
a

0.2, 0.3, 0.3, 0.2 4 valores X
0.2, 0.2, 0.2, 0.2, 0.2 5 valores x;
0.2, 0.2, 0.2, 0.2, 0.1, 0.1 6 valores xc

MES VALOR_ESPERADO VALOR_ESPERADO VALOR_ESPERADO VALOR REAL

L X, ‘ X, X, X

ABR 241 200 237 400 235 600 205 000
MAY 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 216 600 214 600 213 000 232 000
DIC 222 300 219 800 219 400 237 000
ENE 228 500 225 200 225 000 237 000
FEB 231 100 230 200 - 229 400 237 o000
MAR 236 000 233 600 233 100 -~-----
ABR 237 000 - 236 000 236 500 @ —e--ea-
MAY  eeee-- 237 000 237 000 @ --em-e-
JUN ------- . ---;——r ——————————————
AGO 237 000 237 000 237 o000 237 000

Observando la grdfica (Fig. 3.17), se concluye quec entre ma
yor sea el niimero de constantes de ponderacidén mayor scrd el -
8mortiguamiento de la curva de prondsticos, situacidn que, como
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es conveniente para no permitir grandes cambios
Ademds, las curvas toman el va--
ro de periodos considerados para

ya se menciond,
en los volimenes a producir.
lor constante después del nime
la ponderacidn. .

cerca de la curva de demanda,

En resumen, si se desea seguir
gse debe tomar como prondstico la demanda inmediata anterior;

ahora si el deseo es amortiguar las variaciones en los volime--
nes de produccién, se deben tomar valores pequeiios para las -
constantes de ponderacidn mis préximas y tomar el nGmero mayor

posible de valores histdricos.

4
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Promedios exponenciales ponderados

Esta técnica se deriva de la anterior y permite calcular en
un momento dado con s8lo dos datos:

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

b) el valor estimado de dicho periodo, que lleva involucrada -
toda la historia de esa variable.

Para los cdlculos se emplea la siguiente ecuacidn:

X, =D _; xa+ (l-a) X _,

t t
donde:
it estimacifn en el periodo t )
Dt-l valor ret} tomado en el perfodo antérior por la varia--
ble a estimar L .
a c&nstante de ponderacidn
it—l estimacién del perfodo anterior

Considerando el ejemplo anterior, se observard lo que ocu--
rre con esta técnica de prondsticos para diversos valores de -
"a" tales como: 1, 0.8, 0.5, 0.2 y suponiendo que en el mes de
diciembre la estimacidn fue la demanda real.

Para estimar enero:

xene - Ddic a+ (1-a) xdic

xene(l) 240 000 x 1 + 0 = 240 000

xene(O.S) = 240 000 x 0.8 + 0.2 x 240 000 = 240 000

xene(O.S) = 240 000 x 0.5 + 0.5 x 240 000 = 240 000
X = 240 000

xene(O.Z)

Para estimar febrero:

= 240 000 x 0.2 + 0.8 x 240 000

=D xa+ (1 -a)X

feh © “ene ene
ifeb(l) = 244 000 x 1 + 0 = 244 000
ifeb(0.8) = 244 000 x 0.8 + 0.2 x 240 000 = 243 200
ifeb(O.S) = 244 000 x 0.5 + 0.5 ~ 240 000 = 242 000




Xpop(0ozp = 244 000 x 0.2 + 0.8 x 240 000 + 240 800

Siguiende l1a misma secuela de cdlculo, se llegard a los va-
lores ilustrzdos en la tabla y grédfica adjunta (Fig. 3.18).
MES ! 0.8 Xo.5 ¥0.2
ENE 240 00® 240 000 240 000 240 000 244 000
FEB 244 003 243 200 242 000 240 800 250 000
MAR 250 0ooO® 248 640 246 000 243 640 225 000
ABR 225 00 229 728 235 500 242 912 205 000
MAY 205 0BG 209 945 220 250 235 529 200 000
JUN 200 0O6a@ 201 989 210 125 228 423 206 000
JuL 206 0BG 205 198 208 063 223 938 210 000
AGO 210 0BG 209 040 209 031 221 150 212 000
SEP 212 o06® 211 408 210 516 219 320 220 000
oCT 220 OO 218 282 215 258 219 456 225 000
NOV 225 00® 223 656 219 629 220 565 232 000
DIC 232 00B 230 331 225 815 222 852 237 000

i

ENE 237 o0 235 866 231 408 225 682 237 000
FEB 237 00® 236 773 234 204 227 946 237 000

MAR  ------- 236 955 235 602 229 757 —=—--—---
ABR  ------- 236 991 236 301 231 206 ~-----~
MAY  —------ 236 998 236 650 232 365 ——-----
R 11 S — 237 000 236 825 233 286 ~———-—-
JOL  ~——-mm= mem—mmeo 236 913 234 029  --=----
AGO  m=mmmm=  mmeemee 236 957 234 620 ——-----
SEP  --—-—me  —m—meee 236 979 235 096 ——-----
OCT  =m=cm=m =——m-e- 236 990 235 474 g ——===—m
NOV  —mmm—mm = T 236 995 235 779  —-m=-m-
DIC  ------- ~i----- 236 998 236 023 -------
ENE  ~=emme- ——-e-e- 236 999 236 218  —-;----
FEB  —-c—eo= —moeeee 237 000 236 375 —------
MAR  ==-====  mm-emee —me—ee- 236 500 —-—----
ABR  —-oeme mdecmce meeeeo 236 600 -------
MAY  —ccomme mmmmmen e 236 680 ———----
JUN  =mw=mm= mmmmmee cmeeee 236 744  —---n--
JUL 237 000 237 000 237 000 236 795 237 000
L 236 836 ~—-----
SEP  ==-mm==  mmmmme= e 236 869 —------
OCT  —-cmmm= mmcmmoe —memeeo 236 896  ~—-——n-
NOV  —mmmemme mmcemoe e 236 917  ~----e-
DIC 237 000 237 000 237 000 236 934 237 000

Las conclusieznes son idénticas a las del caso anterior, o sea
que mientras "a" se aproxima a la unidad, los prondsticos se -
acercan a los walores reales pero con un mes de retraso, y mien
tras se acerca a cero la curva se amortigua, siendo este segun-
do caso el que interesa en la produccidn. En cuanto al perio-
do de estabilizacidn, entre menor sea "a'" mayor seri el tiempo
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necesario para amortiguarse.

PROMEDIOS EXPONENCIALES PONDERADOS CON CORRECCION POR ESPERA-
75 MATEMATICA

Biasicamente es lo mismo que el anterior, pero ajustando los
valores obtenidos de acuerdo con la tendencia que muestra la va
riable. T T

Una vez obtenidos los valores de la variable por el m3todo
de prondstico exponencial ponderado s8lo seri necesario hacer -
los siguientes ajustes:

Si se considera como tendencia aparente

)
y se obtiene su valor exponencial ponderado

T a(It) + (l-a) Tt

= -x. —‘— - -
.t a( X - "'_Sl— j_).r_t_i_

-1 = 2t " Te=1)

del cual se puede obtener su esperanza matem3tica, que sera:

E(D,) = it + (l;ale

cu:o valor se tomari como la estimacidn o prondstico de este mé
todo. -

El procedimiento de cAlculo se éresenta é?vla sigui
t . -
bla: Si a = 0.8 . gutente te

MES X X, I (a1, Q-ayT, T, l-a, . )

ENE 240 000 240 000 0 0 0 0 5 z&otaoo
FEB 243 200 240 000 3 200 2 560 0 2 560 640 243 840
MAR 248 640 243 200 5 440 4 352 S12 4 865 1 206 249 846

ABR 229 728 248 640 -18 912 -15 129 973 -14 156
- -3 539 226 189
?SY 209 945 229 728 -19 783 -15 826 -2 831 -18 657 -4 664 205 281
JUN 201 989 209 945 - 7 956 - 6 364 -3 732 -10 096 -2 524 199 .65
L 205 198 201 989 567 -2 019 548 137 205 335
283 821 209 Sel

3 2
3 3 3

) 2 369 1 894 657 2 551 637 212 04
:gg g;a 282 211 408 6 874 5 499 510 6 009 1 402 219 243
oy 3 656 218 282 5 374 4 299 1 202 5 501 1 375 225 931
____230 331-223 656 6 675 5 340 1 100 6 440 1 610 231 941
gg: ggz 326 230 331 5 535 4 428 220 4 648 1 162 236 02
uig 228 3 235 866 907 723 929 1 652 413 237 186
ang 238 335 236 773 182 146 330 476 119 237 974
nay 238 1 236 955 36 29 95 124 31 237 922
oy 2 998 236 991 7 6 25 31 8 237 g0k
o 37 000 236 998 2 2 6 8 2 23 Q002
237 000 237 000 0 0 2 2 1 2317 201
AGO 237 000 237 000 0 0 0 0 0 217 Béo
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De esta tabla y de la grifica 3.19 que la representa, se
puede concluir que por este método y debido al ajuste hecho, la
curva se apega mds a la curva real que la calculada mediante =~
prondstico exponencial ponderado; sin embargo, hace que los pun
tos de inflexidn sean mayores debido a las correcciones por ten
dencia, puesto que no se compensan de inmediato ocurriendo el -

fendmeno anotado.

Por otro lado, las conclusiones anotadas tanto en media pon
derada y promdstico exponencial ponderado son vidlidos también -

para este caso.

PROMEDIO EXPONENCIAL PONDERADO DE TERCER ORDEN

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

X -At+Bt+O.SCt

+ (1-a)3 (X . -D_ )

t-1 t-1

z -—
B =B + - 1.5 a“(2-4a) (xt-l-Dt-ll

¢t " Bt Gy

- et (X - D)

it valor pronosficado L

At,Bt.C valores de simplificacidn de la escritura y

t cdlculo

D, valor real obtenido en el petiodg anterior al pro
X néstico

A
1

a constante de ponderacidn

e

it—l valor pronosticado en el periodo anterior

Para los valores iniciales se tendréd:

€y =Dy -2 + D,

By = D_; =Dy - 1.5 €,
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donde:
D0 valor real anterior al primer prondstico
D_1 valor real anterior a D0
D valor real anterior a Dl }
!

-2

Para el ejemplo tratado y para los valores de
0.8 y 1 se obtendran:

Valores iniciales para cualquier caso,de:

Dy = Dyic

Dl =Dy ° 228 000 ;

D, =D .. " 218 000 ’ ‘

= 240 000 «

entonces - o
cl = 240 000 - 2 x 228 000 + 218 000 = 2 000"
Bl = 228 000 - 240 000 - 1.5 x 2 000 = 1 500

A = 240 000 + 15 000 - 0.5 x 2 000 = 254 000

por lo tanto:

llall:

X = 254 000 - 15 000 +.0.5 x 2 000 = 240 000

ene

Para febrero tendremos:

a=10

A, = 244 000 + 13¢4 000) = 240 000

0, 0.5,

Bt = lSVOOO + 2 000 - 1;5 x 0 x 2(-4 000) = - 13 600

Ct = 2 000 - 0(-4 000) = 2 000

,xfeb’- 240 000 - 13 000 + 1 000 = 228 000

a= 0.5

A = 244 000 + 0.53(-4 000) = 243 500

t
B, = 15 000.+ 2 000 - 1.5 x 0.25 x 1.5(-4 000)
C, = 2 000 - 0.5%(-4 000) = 2 500
X, = 243 500 - 10 750 + 1 250 = 234 000
131
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a = 0.8

A, = 244 000 + (0.2)3(-4 000) = 243 968

~

-

B, = 15 000 + 2 000 - 1.5(0.8)2(1.2) (-4 000) = - 8 392
c, = 2 000 - (0.8)3(-4 000) = 4 048
it = 243 968 - 8 392 + 2 024 = 237 600

a =1

At = 244 00 + 0(-4 000) = 244 000

B, = 15 000 + 2 000 - (1.5) (1)3(-4 000) = - 7 000
C, = 2000 - 1(-4 000) = 6 000
it = 244.000 - 7 000 + 3 000 = 240 000 °

Siguiendo el cdlculo de esta manera_para cada valor de "a",
llegard a la tabla y grdfica siguientes:

MES

ENE
FEB
MAR
ABR
MAY
JUN
JuL
AGO
SEP
0CT
NOV
DIC
ENE
FEB
MAR
ABR
MAY
JUN
JUL
AGO
SEP
0CT
NOV
DIC
ENE
FEB
MAR

_ _ _ _ Valor Real
Xt a=0 !t a=0.5 Xt a=0.8 Xt a=1 XR
240 000 240 000 240 000 240 000 244 000

228 000 231 975 236 700 240 000 250 000

218 000 240 863 266 314 272 000 225 000

208 000 222 968 194 437 169 000 205 000

202 000 203 867 . 198 600 ;90 000 200 000

-198 000 197 167 170 759 10 000 206 000

196 000 202 672 220 754 223 000 210 000

“19%5 000 208 873 229 446 212 000 212 000 Ed
198 000 213 831 223 574 212 000 220 000

202 000 224 637 226 129 234 000 225 000

208 000 233 628 226 865 227 000 232 000

216 000 243 951 238 075 241 000 237 000

226 000 251 855 241 269 240 000 237 000

238 000 253 273 238 169 232 000 237 000

252 000 251 008 232 420 237 000 237 000

267 000 248 213 236 044 ----—---
285 000 240 661 236 186
305 000 236 827 237 068
327 000 231 052 236 322
251 000 225 749 236 882 ~-------
377 000 221 381 236 969 237 000 237 000
405 000 217 466 236 984 237 000 237 000
435 000 219 205 237, 001
467 000 221 796 236 969 -------
501 000 226 409 236 981 -------
537 000 232 610 326 989
575 000 242 615

se

.rarse fuertemente de la realidad

AZR 615 00y

: 148 798 236 999 o cmmomon oo __

MAY 657 000 252 052 237 000 ---o-- .. _
N 701 000 355 689 ooeeeo. . T

JTL 747 000 256 385 237 000 237 000 2417 cnn

385 237 000 237 000 237 GO0

Conclusién.

Se observa que écni
tos de "a q esta tecnica, para valores al-

(cercanos a 1), en los puntos crfticos tiende a sepa
a » Pero en las zonas de tend -
I e -
cia ascendente o descendente tiende a la realidad. Lo mi3s gm-
pogzazze ei que cruza de un lado a2 otro la curva real para des
pu cerlo en sentido opuesto r
con lo que se 1lo
los errores de prondsti ituacid Coenta enoioar
ostilco, situacidn que no
0 : e presenta en 1
métod t .
de: lgia:n-:s ?stud1ados, ya que en ellos siempre va 1a curva -
P a haciz delante, haciendo que cuando la cuarva real es

destendente el Osti i

prondstico siempre es mayo

d T

este siempre es menor. . Y Y ol ser ascendente,

B .
tos Ademgs,-cuando la curva real se estabiliza para valores de
pronosticos con constante de ponderacifn menores de 0.6 -
hd »

nanca se amortiguarin, e i
+» en cambio, para valcres
logrardn en forma lenta. . nevores a ese lo

Por lo tanto, se
utilidad cuando exi

jemplo que i
el i j q aqui se pre--
nta, ya que el método es renuente a ellos, conduciendo cgn -
certeza a errores cuando estos se presentan.
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CONCLUSIONES GENERALES Y CONDICIONES DE APLICACION

1, PRONOSTICOS SIMPLISTAS
Se usarin cuando la decisidén a tomar no implica consecuen--
cias graves en los resultados.

2, PRONOSTICOS PROBABILISTICOS

Se usardn cuando impliquen un costo bajo en mantener la re-
troalimentacidn de las distribuciones tedricas a emplear.

3. PRONOSTICOS POR INDICES

Estos, como se menciond, estdn reservados para determinados
individuos 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

a) Técnicas estadisticas: Estas estin reservadas para -
tendencias horizontales o verticalés con variaciones pe
quefias en relacién con el valor medio de la variable en
estudio, y se podria decir, en forma no deterministica,
que dicha variacidn no debe exceder de un 5Z.

b) Técnica de correlacidn y regresidn: Esta técnica es -
usada cuando la tendencia es definida y se puede apegar
al comportamiento de una expresifn matemitica especifi-
ca. En ocasiones resulta relativamente sencillo conse
guir dicha expresidn, pero en otras es la visidn matemd
tica la que lo proporcionarid, misma que puede llegar a
incurrir en altos costos y sobre todo invertir tiempo -
que normalmente en la pr3ctica profesional es escase.,.

5. PRONOSTICO DE\TOMA DE DECISION SECUENCIAL -

Es el mds usado y que acerca md3s a la realidad, es necesa--
rio usarlo con cuidado, segiin los ani3lisis vistos y de los
cuales se desprende lo siguiente: Los métodos de prondsti
cos ponderados de primer orden (promedios ponderados, prome
dios exponenciales ponderados con y sin correccidn por espe
ranza matemdtica), son {itiles cuando la variable en estudio
se comporta en forma azarosa y aunque presenta las variacio
nes en forma retrasada, compensard los errores de prondsti-
co; ademds, permite amortiguar las variaciones que presente
la variable en estudio.

En cambio, el de tercer orden permite seguir el comportamien
to real de las variables, siempre y cuando lleve una tenden
cia recta definida, compensando los errores, puesto que cru
za continuamente la curva de prondsticos a la real.

Es Gtil-fambi&n cuando los cambios de curvatura son suaves

y no como los vistos. .
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1. ENFOQUE DE SISTEMAS EN EL CONTROL DE PRODUCCION ‘

NECESIDAD DEL ENFOQUE DE SISTEMAS.

Al empezar a tratar con el tema de control de produccibn, trope-

zamos con la dificultad de su gran complejidad, por estar forma—
do de varias partes que se inter‘r‘élacionan y se traslapan entre sf,
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, sUs partes o subsistemas, sus interrelaciones y traslapes

y su medio ambiente, evitando asf{ el error com(n de aislar una

e '
parte, analizarla y modificar su comportamiento sin tomar en cuen

[} ’
s

ta las repercusiones que esta modificaciébn ocasione en el sistema

del 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.
R )
1.2.1. El sistema de Produccibén como parte del medio ambiente
del Sistema de Control de Produccibn.
En las sighientes figuras se comparan los dos sistemas
definidos en términos muy generales.
Sistema de Produccibn. Sistema de Control de
___|Produccién.

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

\ plan determinado.
: . Determinar un Plan
. de Produccién.
. Determinar las des—
’ viaciones al Plan de
Produccién.
. Retroalimentar el
Plan de Produccibn
. Corregir las desvia
ciones al Plan de
Produccibn.

ELEMENTOS Hombres, maquinas, re— Hombres, méaquinas,
cursos tecnolégicos,re— recursos tecnolbgicos |
cursos econdmicos, mate recursos econbmicos,
riales, etc. materiales, etc.




" SUBSISTEMAS

Recepcibébn de materiales

- Almacén

- Maquinado

= Engsamble

- Control de Calidad

~ Almacén de Producto
terminado

- Etc.

-~ Control de Disefio

- Control de Progra—
mas de Produceibn

= Control de Opera—
ciones, Tiempos y
métodos de trabajo

~ Control de Requisi
ciones de Compra
de materiales

= Control de Requisi
ciones de fabrica—
cibén

-~ Control de solicitu
des de compra.

= Control de costos

= Control de inventa—-
rios

= Control de 6rdenes
de fabricacién

- Control de calidad

- Etc.

MEDIO
AMBIENTE

Proveedores
Compras
Planeacibn
Disefo

Etc.

Proveedores
Almacén
Maquinado
Ensamble

Control de Calidad
Compras
Planeacién

Disedfio

Etc.




g

Analizando las anteriores figuras se obtiene una visidn gene

ral del sistema de Control de Produccién y de su medio am --

biente, asi es posible, ahora,'analizarlo 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 Produccién en términos de decisiones.

OBJETIVd%

DECISIONES

Determinar un plan de
produccién.

Fijar los parémetros de
produccién:

-Qué se va a producir
-Cuénto se va a producir
-Cémo _se va a producir

Determinar las desviaciones
al Plan de Producci6n

-Definir la importancia de
las desviaciones al plan
de produccién.

Retroal imentar el Plan de
Produccién.

Alterar los parémetros de prd
duccién (Qué,Cuénto,Cémo)




-Corregir las desviaciones Alterar el comportamiento del
al Plan de Produccién Sistema de Produccién, ajus -
tédndolo al Plan de Produccidn’

-~

Si tomamos como ejemplo la primera divisién horizontal de la
figura anterior, y anal izamos las decisiones que se deben to
mar para cumplir con el objetivo de déterminar un plan de --
produccién, observamos que para decidir gué se va a producir

es necesario estar_informado sobre que tipo de producto pue-

de satisfacer al mercado, y si es factible técnicamente y --

econémicamente el producirlo en una determinada empresa.

Para mayor objetividad se presenta en la siguiente gigura el
proceso de detg:minar un plan'de produccién, para el cual es
b&sico contar con informacién confiable y suficiente. Genera-
lizando se puede decir que para la adecuada toma de decisio -
nes es necesario disponer de una base .de informacién confia -

ble y suficiente. v



OBJETIVO INFORMACION NECESARIA DECISION Alternativas | Resultado
Determinar un Plan | Tipos de productos deseados
de Produccibén en el mercado Que se debe producir | Producto A | Producto A
; Producto B | Producto C
Factibilidad de producirlos Producto C i
en la empresa Ningln pro-
X ducto.
ETC. ETC
Tamaho de la demanda Cuénto se debe pro~- Mezcla 1: Mezcla 1
ducir A+YC) xA+yC)
Capacidad de planta Mezcla 2:
zA+WC)
Etc. Etc.
Recursos Humanos Cbmo se debe pro— Rutas de Rutas y dia~-
ducir Trabajo gramas de
Equipo : ’ Proceso:
- Producto A
"Econbmicos - Ete. Producto C
Técnicos

Distribucién en Planta

Etc.




2.2 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 paré&metros a con-
trolar, y para que estas decisiones sean las adecuadas es -
necesario contar con un sistema que provea de inf?rmaéién -

confiable y suficiente a los centros de toma de decisiones.

Por lo anterior se puede decir que un Sistema‘de Control de
Produccién debe estar basado en un Sistema de Informacién -
de Produccién. I

Generalmente ambos sistemas est&n muy interrelacionados y -
pueden ser comprendidos bajo el término Sistema de Informa-

cién y Control de Produccién.

SISTEMA INTEGRAL DE INFORMACION Y CONTROL DE PRODUCCION

OBJETIVOS :

Controlar el Sisfema de Produccién
Determinar un Plan de Produccién
Determinar las desviaciones al Plan de Produccién
Retroal imentar el Plan de Produccién

Corregir las desviacioneg‘gl Plan de Produccioén

Estos objetivos'se logran por medio de :

Establecer y mantener un banco de datos de ingenierfa,

recuperar informacién del banco de datos.
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Establecer y mantener un banco de datos de necesidades-
(requerimientos) de produccién.

Planear 6rdenes de compra o de fabricacién para satis--
facer las necesidades de produccién.

Generar y difundir informacién sobre las 6rdenes planea

das.

"Mantener informacién sobre inventarios

Control de inventarios

Establecer y mantener un banco de datos de trabajo en -
proceso.

Liberar 6rdenes de compra y de fabricacién.

Generar informes de prioridades y condiciones de la car
ga de méquinas.

Calcular por anticipado las condiciones de carga de - -

méaquinas.
Simutar el impacto de diferentes alternativas de carga-
contra la capacidad de la planta.

Equilibrar las necesidades de produccién.

CARACTERISTICAS

El sistema aqui propuesto debe tener las siguientes ca-

racteristicas.
r

Modularidad: que permita su implantacfén en forma -

paulatina.
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Flexibilidad: que se adapte a cambios y expansiones.

Eficiencia ;: que utilize las técnicas mas adecuadas-
que permitan el mejor aprovechamiento de
los recursos.

Dentro de estas técnicas podemos citar :

Técnicas de procesamiento de informacién
Empleo de un Computador (dependiendo dellvolﬁmen-
de informacién)
Lenguajes avanzados de computacién
Téénicas de organizacidn de archivos etc.
Técnicas de toma de decisiones
Modelos de decisiones
Simulacioén

etc.

integracién de objetivos: el funcionamiento de cada -

parte del sistema deberd estar supeditado al rendimi-
ento del sistema como un todo. En otras palabras lo -
importante es el rendimiento de todo el sistema, y no

el de cada parte por separado

MODULOS (Subsistemas Modulares)

Control de datos de ingenierfia
Planeacién de requerimientos
Control de inventarios

Trabajo en proceso

Carga de maquinas (Carga de Centros de Trabajo)
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3.3.1. MoDuLO DE CONTROL DE DATOS DE INGENIERIA

3.3.1.1., O0OBJETIVOS : archivar, mantener y recuperar informa-
cién basica de ingenieria. -

Informacién b&sica de ingenieria :

QUE ES EL PRODUCTO, CUALES SON SUS PARTES---LISTA DE-
PARTES

COMO SE COMPONEN LAS PARTES, DONDE SE ENSAMBLAN---LIS
TA DE PARTES | '

COMO DEBE HACERSE EL PRODUCTO---DIAGRAMAS DE PROCESO
DONDE DEBE HACERSE EL PRODUCTO---INFORMACION DE CENTROS
DE TRABAJO |

Este médulo debe :
CONTROLAR EL PRODUCTO

Cuando cambie al producto

Cuando cambien sus partes

Cuando cambian las operaciones (procesos)

Cuando c;mbian los ceﬁtros de trabajo
INFORMAR SOBRE LA ESTRUCTURA DEL PRODUCTO

PASADO

PRESENTE

- FUTURO
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3.3.1.2. ESTRUCTURA DEL PRODUCTO

P S

Fyey

Este diagrama muestra.la estructura de dos productos terminados-
A" y "Zi', A esta compuesto por b, CyF, ByF no tienen compo
nentes pero C se compone de dos D's y uﬁ E. E1 producto Z esta -
compuesto de C y de tres F's, DeSpue; de un cierto tiempo se des
cubre que D puede ser substituido por G, a menor costo, y se de-

termina el cambio para una fecha préxima.
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Toda la informacién acerca del pasado, presente y -

futuro de la estructura de todos los productos en un de-

terminado sistema de produccién debe estar disponible en

cualquier momento para la toma de decisiones en cuanto a"

3-3.].3.

Introduccién de nuevos diéeﬁos

Cambios en la estructura de algin producto
Planeaci6n de requerimientos de producéién
Ordenes de compra y de fabricacién

Al imentacién a la lfinea

Control de Inventarios

Etc.

Descripcion de los procesos

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
Planeacién de requerimiento§
Liberacién de ordenes

Carga de méquinas

1

Etc.

Supongamos que para producir el producto Z es necesario el

proceso descrito en la siguiente figura:



DIAGRAMA DE FLUVO DEL PROCESO DE FABRICACION DE Z
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Para poder controlar la producci6én de Z nece-
sitamos ademds conocer :
Especificaciones de la materia prima

Material, Medidas, Tolerancias, costo, etc.

Descripcién de las operaciones (Diagramas de -
Proceso, fiempos)

No. de operacién

Departamento (Centro de Trabajao)

Tipo de Maquina

Tiempo de Preparacién de Maquinas

Herramientas

Tiempo de Manufactura

Tiempo de Movimiento

3.3.1.4, Descripcién-de Centros de Trabajo
Generalmente un Centro de Trabajo es un grupo de
maquinas con las mismas caracteristicas de produccion.
De cada centro de trabajo es necesario conocer:
Nd. de Centro de Trabajo
Departamento ™~
No. de Maquinas
No. de operaciones por maquina
Turnogufrabajados en el dia
Costo de la mano de obra en este Centro

Capacidad



3.3.1.5 INFORMAT I CA

A) DOCUMENTOS BASICOS :

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

f LISTA DE PARTES PRODUCTO A DESCRIPCION FECHA CANTIDAD 50
NO DE NIVEL | NO DE PARTE| DESCRIPCION| CANTIDAD CANTIDAD| FECHAS DE EFECTIVIDAD | CANTIDAD
‘ . POR UNIDAD| TOTAL ACTIVA INACTIVA NETA
1 - B 1 1 73001 99999 50
1 Cc 1 1 73001 |. 99999 50
2 D 2 2 73001 74001 100
2 " G 2 2 74001 99999 100
2 E 1 1 73001 99999 50

Implosién de Partes (Where used list, Parent list)
Muestra donde se ensambla cada parte

IMPLOSION DE PARTE D DESCRIPCION  FECHA  CANTIDAD 1

PARTES
NIVEL No DE PARTE | DESCRIPCION | CANTIDAD CANTIDAD| FECHAS DE EFECTIVIDAD] CANTIDAD
2 POR UNIDAD | TOTAL ACTIVA INACTIVA NETA
X C 2 2 7 3001 74001 2
X A -2 2 73001 74001 2
X ‘ 4 2 2 73001 74001 2




Documentos de Proceso

.outing document)

Descripcién de cada operacién de un proceso

No.

DOCUMENTOS DE PROCESO

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

GROSOR
MATERIA PRIMA MPD DI
2+.01 5+.01  10+.01

DESCRIPCION

AMETRO  ANCHO  LARGO

UNIDAD DE COSTO
MED IDA UNITARIO

2.2

NO OPERACION DEPT CENTRO DE PREPARACION TIPO MANUFACTURA TIPO TIEMPO DESCRIP_
TRABA;D TIEMPO COSTO M.0- TIEMPO COSTO M.0- MOVIMIENTO CION.
01 DESB o1 - .5 50.0 A .5 40.0 B .30 Desbaste
02 ACAB 02 .1 8.0 B .5 Lo.o B .25 Acabado
03 ENS 07 .5 50.0 A 1.0 75.0 C .10 Ensamble
oL ENS 08 0.0 0.0 1.0 75.0 C .10 Ensamble f
05 ENS 08 0.0 0.0 .2 40.0 D .10 Inspeccién
) TOTAL 1.1 108.0 3.2 .270.0 .85
Catalogos
Listaly descripcion de partes :

con costoes

sin costos

sumar izados
indentadas

etc.



B) Banco de Datos
Para manejar eficientemente el gran volumeH de informa-
cién necesaria para el control de producci6n, es casi indis
pensable el uso de un computador, con una capacidad en sus-
unidades de almacenamiento (Discos magnéticos, cintas magné

ticas) .
Si se utiliza correctamente un‘computador para procesar

informacién se pueden obtener, entre otras, las siguientes -

ventajas:

Gran capacidad de almacenamiento
Gran velocidad de recuperacién de informacién
Facilidad para.el mantenimiento de archivos

Facilidad para la generacién de reportes

Definicién de Banco de Datos

Por banco de datos se determina generalmente a un grupo-
de archivos interrelacionados y encadenados de manera de fa-
cilitar el répido acceso a cualquier dato. La informacién de
este banco.de datos puede ser facilmente :

cargada (escrita)
actu§1izada (modificada, cambiaaa)
recuﬁerada (puesta en informes)

Definiciones

Archivo: conjunto de registros -

/77



-Registro: conjunto de datos sobre un mismo tema

~Dato: unidad minima de informacidn

La siguiente figura muestra objetivamente 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 DESCRIPCION No. REG., No. CENTRO DESCRIP,
01 A Producto A 01 10 TORNEADO
02 B Rarte B 02 15 CEPILLO
03 C Parte ¢ 03 20
04 D , oL
05 E 05
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Archivos del Modelo de Control de Datos gg:]ngenieria

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

i

-No. de Parte (Indentificacién de la parte)
-Fecha de disefio

-Existencia

-Descripcién

-Costo

-Fecha de actual izacién del costo

-Tiempo acumulado de manufactura

-Tiempo acumulado de preparacioén

-Tiempo acumulado de movimientos

-Cadena con el archivo de lista 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.

-Indentificacion del, Centro de Trabajo

-Nimero de M&quinas - , e o o e
-NGmero de Operaciones 1, 2, 3, 4 Turnos
-Duracién del Turno

-Factor de Eficiencia
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d) Archlvo de Rutas de Proceso

.
..\‘.
l

»

Contiene un registro péra cada parte, subensamble-

o ensamble. Cada registro tiene los siguientes datos.

No. de Parte

No. de Operaciones
Descripcién de Materia R;ima
Descripcién de Cada 0peraéion
Centro de Trabajo

Tiempo de preparacién

Tiempo de manufactura

Tiempo de movimiento

Herramientas

Descripcién



C. DIAGRAMA GENERAL DEL MODULO
DATOS DE INGENIERIA
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3.3.2 MODULO DE PLNNEACION DE REQUERIMIENTOS

3,3.2.1, OBJETIVOS: archivar, mantener, recuperar informacién

de requerimientos para la produccién,
Informacién para la planeacién 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 de --

produccién de acuerdo a la demanda

Generar 6rdenes de compra y de manufactura

Informar sobre el estado de las reservaciones .y ordenes.

Como se muestra en la siguiente figura, la diferencia -
entre la reservacién y orden es que cuando se genera una re-
servacién no se toma en cuenta la existencia de una parte, -
ni la cantidaa pedida.con anterioridad y pendiente de entre-
ga. La 6rden es el ajuste a la cantidad de la reservacién to

mando en cuenta todos los demds aspectos.



Demanda ~ Que productos se deben de producir
Cuantos productos se deben producir

Cuando deben terminarse
Reservaciones Que partes se necesitan
Cuantas partes se necesitan

Cuando se necesitan

 Ordenes Cuando haya en existencia de cada -

parte que debe ser comprada o fabri
cada. ¢

Cuantas partes han sido ordenadas -
previamente y estén aln pendientes.

' Que partes deben ser fabricadas o -
compradas

Cuantas partes deben ser fabricadas
o compradas

Cuando debenwser ordenadas

'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-
gin "Z' en existencia. ‘

Conociendo la estructura de "Z" y el tiempo en -
que se ensamblan 10 "Z" (Con las partes "C" y "F"), deter
minamos que para el dia 90 se requieren 10 partes '"C" y -
30 "F"; por lo tanto es necesario liberar una orden de en

samblar 10 “C" el dia 80, otra orden de comprar 30 "F' el

dia 72 y una orden de ensamblar 10 "Z" el dia 90.

23
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Este procedimiento se repite para calcular todos los-
requer imientos y ordenes necesarios para satisfacer -

la 6rden del cliente en la fecha determinada.

i
CRAN
oo



CICLO DE ORDENES

Orden; 10 "2" para el dia 100

2 |\ 1
apge!

i
SE REQUIERE SE REQUIEREN SE REQUIEREN

SE RECIBE
LA ORDEN  MAT. PRIMA 20 'D" 10 ne
DEL CLIENTE PARA 20 D 10 MEM 30 VE"
5 dias [COMPRAR | FABRICAR ENSAMBL AR ENSAMBL AR
MATERIA 20 "p" 10 »cn 10 nzv ,
PR | MA |
OB diasplq12 dias D
COMPRAR
]0 IlElI
< 16 dias D|<t 10 diasD
COMPRAR
) 30 |IF'|I
- 18 dias DI 10 dias ->
‘ ' " . : TIEMPO
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3.3.2.3 Relacién entre ordenes de clientes (pedidos) y pronosti-
cos_de venta.

Periodo 1 Periodo 2 Periodo 3
Prondstico de Vtas. 1000 1000 1100
Ordenes de clientes )
(Pedidos) Recnbldos
a la Fecha 900 800 1500
Balance + 100 + 200 - 400

Pron6sticos-6rdenes A inventarios A inventarios

Existencia Disponible
de Perfodos Anteriores 0 100 200

Cantidades para satis-
facer las necesidades 1000 900 1300
REQUERIMIENTOS

Este diagrama muestra que para calcular los requerimientos-
en cada perfodo, tomamos en cuenta, como cantidades necesa-
rias, la mayor entre el pronéstico y las 6rdenes de cliente

y,(en cada perfodo).



3.3.2.4" E1 Tapas en la_pianeécién_dé requé;imienfos

A. Considerar las necesidades externas.
Las necesidades externas que provocan todas las acclones-
de manufactura son :
Nuevos pronésticos
Nuevas 6rdenes de clientes

Ajustes y cancelaciones

Estas necesidades deben ser clasificadas y colocadas en un

archivo, ademés deben efectuarse los ajustes correspondien

tes al archivo de inventarios.

B. Seleccionar los productos para la programacién de la-
produccion.

Seleccionar todos los productos que tengan reservacio
nes externas y todas sus componentes, asegurandose de que-
cada producto o componente sea seleccionado una sola vez -

en cada per%odo.

C. 'Asegurar la existencia de partes cuando se necesitan.

Se debe ﬁrever'que existan suficientes partes o ensam

bles cuando se necesiten, y las 6rdenes de produccién o de

compra deben ser programadas para cumplir conlas fechas de-
entrega de las ordenes.

inventario (tiempo T)= Inventario actual+6rdenes (Tiempo T)

- requerimientos. (Tiempo T)
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Crear 6rdenes para cumplir con los requerimientos -
a tiempo. Se deben seguir los siguientes pasos para

crear las 6rdenes.

5
1

Calcular ias cantidades a:ordenar

Calcular las fechas de iniciacién y terminacién
de cada 6rden

Registrar cada érden
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 cédlculo se pueden seguir una de las si--

guientes politicas de érden:

Orden Econémica (EOQ)

Revisiones Peridédicas

Considerar todos los requerimientos acumulados en-
un periodo de tiempo como tamafio minimo de 6rden -
(R.E.J. un turno de trabajo) )

Pedidos especiales no controlados por el sistema.

Ajustes ‘ Punto de Reorden
. Factor de Pérdidas (material de-
- \ fectuoso, etc.)
Tamafio de Lote. La 6rden se redon
deard hasta alcanza un maltiplo -
de esta cantidad.



b)

c)

d)

Calcular las fechas de iniciacién y terminacién de
cada 6rden

Fecha de iniciacién., (fecha de liberacién)

Fecha en que se debe comenzar a trabajar en
la 6rden.

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 debe existir en el -
almacén o en la planta.

Registrar cada 6rden.
Registrar en el archivo de 6rdenes cada una de
ellas.

Reservar componentes para los productcs ordena
dos Yy repetir el proceso.
Explosién del producto ordenado

Obtener cantidades y fechas y generar -
érdenes’ para cada componente.

29



3.3.2.5 INFORMAT I CA

A.- DOCUMENTOS BASICOS :

INFORME DE ORDENES PLANEADAS

__INFORME DE ORDENES PLANEADAS

FABRICAR FECHA TIEMPO
No.PARTE DESCRIPCION COMP AR No. ORDEN  CANTIDAD  INICIO  FIN PREP. MANUF. TOTAL
z Producto Z F : 10 10 90 100 10 10
C Parte C F 20 10 80 90 10
F Parte C C 30 30 72 90 18
D Parte D Fo 40 20 68 80 | 12
E Parte E c 50 10 6l 80 16
MPD Materia Prima C 60 20 _ 60 68 h

B.- BANCO DE DATOS

Archivo de lnventario
Archivo de Lista de Partes
Archivo de Reservaciones
Archivo de Ordenes

oS



a)

b)

c)

Archivo de inventarios.
Al archivo definido en el ler. Modulo serd nece-

sario agregar los slgulentes datos en cada registro.

Punto de reérden

Fabricar 6 comprar

Tiempo de entrega del proveedor

Pol Ttica de 6rden (E0Q TIME BUCKET)
Factor de desperdicio

Tamafio de lote

Reservaciones para pronésticos
Reservaciones pendientes

Resefvacioﬁes 1 iberadas

Ordenes pendientes

Ordenes 1iberadas

Cadena con el archivo de reservaciones

Cadena con el archivo de 6rdenes

Archivo de Lista de Partes

"Tal y como fué definido en el ler. Modulo

Archivo de reservaciones

Nimero de Reservaciones

3/

Tipo de Reservacién (Pronéstico, 6rden, interno)

Cantidad requerida



d)

Status de la Reservacién (pendiente, liberada)
Cadena con el archivo de inventarios
Cadena con la siguiente reservacién para el --

mismo producto aparte.
Archivo de Ordenes.

Ndmero de Orden

Ndmero de Parte

Cantidad

Compra o fabricacién

Fecha de liberacién

Fecha de entrega o de completado

Status de la orden (pendiente, 1iberada)

Cadena con el archivo de inventario

32

Cadena con la siguiente 6rden 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

Ndmero de 6rden de compra

Cantidad regresada al vendedor

Cadena con registros de costos



C. DIAGRAMA GENERAL DEL MODULO

33

PLANEACION
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e) Archivo de Ordenes Planeadas. (CINTA)

Contiene la misma informacién que el informe de

6rdenes planeadas
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3.3.3.
3.3.3.1

3.3.3.2

o1

MODULO DE INVENTARIOS

OBJETIVOS

Actualizar la informacién en el archivo -
de inventarios.

Generar informes sobre las existencias
Proporcionar canales adecuados para el flu

jo de informacién

Actualizacién del archivo de inventarios.

Los siguientes datos deben ser actualizados, cada-

vez que una parte sea surtida, ordenada, vendida,-
etc.

Acumulacién de la demanda
lnygntario actual
Tiempo de proceso
Fuente de la parte
Costo unitario
Politica de redrden
Orden econémica
;Factor de desperdicio
‘Tamafio del lote

Clasificacién de la parte



3.3.3.3 Canales de Informacién

:,

Uno de los mayores problemas cuando se usa un compu-

tador en una fébrica es que gran parte de la informa
cién es generada en un medio ambiente diferente al -

de la oficina, lo que ocasiona un gran porcentaje de

error, de lleglbllldad y de informacién perdida u ol

vidada, adem&s de la natural resistencia del perso--

nal de produccién a realizar trabajos de codificacién
de informacién.

Una solucién a este problema es

Documentos circulantes creados por la compuiado-
ra, que tienen las siguientes ventajas :

Informacién preimpresa

Precisién y con%iabilidad en la informacién
preimpresa (datos fijos)

Répidez
Minimizan el tiempo de codificacién

El sistema puede utilizar lps documentos circulan
tes de la siguiente manera

Anticipar los eventos
Perforar una tarjeta para cada evento
Cada tarjeta sirve como
Medio de comunicacién
Recordatorio
Cuando el evento ocurre, la misma tarjeta re-

gresa al sistema, agregandosele la informacién varia
ble (fecha de ocurrencia del evento, cantidad, etc.)
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Los datos fijos (numero de parte, etc.) estén previamente
perforados en la tarjeta.

Los datos varlables se perforan en la tarjeta, cuando es-
ta regresa. .

La tarjeta entra e informa al sistema sobre el evento.

DOCUMENTOS CIRCULANTES.

UMPUTADU
SISTEMA DE
CONTROL DE EL SISTEMA SE ANTICIPA A UN EVENTO
PRODUCCION Y PERFORA UNA TARJETA CON LA INFOR
/ MACION NO VARIABLE.
I EVENTO: LLEGADA DE LA PARTE A AL AL-
MACEN '
\%
~t DATOS IMPRESOS No. DE PARTE
(PERFORADOS) No. DE ORDEN

FECHA DE PROBABLE
LLEGADA

i
\Y
, L CANTIDAD ORDENADA
AL ALMACEN :
v

LA TARJETA SE ARCHIVA HASTRA QUE LLEGA
LA ORDEN

AL LLEGAR LA ORDEN SE MARCA EN LA TAR-
ALMACEN JETA LA CAN IDAD QUE REALMENTE LLEGO Y
LA FECHA DE RECEPCION
- ‘
v
\ A PERFORAC!ON
PERFORAC! ON SE PERFORAN LOS DATOS AGREGADOS EN EL.
ALMACEN
[
—
/. AL COMPUTADOR
J' Q
[COMPUTADOR
SISTEMA DE EL SISTEMA TOMA LA [INFORMACION DEL EVENTO
CONTROL DE Y LA PROCESA
PRODUCC | ON




3.3.3.4.  Documentos cireulantes creados per el_sistena

a) Eventos aq;}tﬁpados
Ordenes de materia prima y de componentes
Ordenes de proceso
Inspeccién de componentes
Recepcidn en el almacén

Ordenes‘de salida

\

-~

b) Eventos 'de inspeccién
Rechazos o ‘
Devoluciones
Reproceso

Desecho




:

c) Documentos de entrada no creados por el-
sistema

Eventos imprevistos
Orden de generar un informe de estado de
existencias

3.3.3.5 Mantenimiento de ordenes y reservaciones

Una vez que se ha completado una 6rden,-

es necesario borrarla del archivo de 6r-

denes, guardando la informacién sobre su
{ costo en el archivo de costos.

Las 6rdenes planeadas en el médulo de --
planeacién de Requerimientos, aseguran -
la existencia de partes necesarias en ca
da etapa, a menos que :

Se recibdn menos partes que las planea--
das. K

Se retrase el cumplimiento de una 6rden

Se requieran unas partes que las planea
das

Es necesario que se detecten a tiempo -
posibles faltantes y se haga una replaneacién de re
querimientos cada vez que : ”

Cambien parémetros de planeacién
(existencia, punto de reérden)
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Se retrase una 6rden

Cambie 1a cantidad a ordenar

La cantidad recibida sea menor que

la cantidad ordenada

Una salida de material ocasione que la exis-

tencia quede abajo del punto de redrden

Para poder TOMAR A TIEMPO UNA ACC{ON PREVEN-
TIVA que EVITE FALTANTES, es necesario disponer perio-
dicamente, y por excepciones de los siguientes infor--

mes
Informes de Actividades
Recepcién de materiales y partes
Comﬁ}as
lnspecc16n
Salndas de materiales y partes

Informe de Existencias

Ordenes de compra retrasadas.

3.3.3.6 SIMULACION

El siguiente diagrama es un simplificacidén del -
proceso de simulacién necesario para prevenir faltan--
tes.

Las cantidades se representan en el eje vertical y el-
tiempo en el eje horizontal.

El punto de reérden es de 10 piezas. Se espera re

cibir pronto 30 piezas, lo que har& aumentar la existen
cia en el almacén a 40 piezas. Tiempo después esta pro-
gramada una 6rden de surtimiento a produccién por 10 --
piezas, y una tarde otra por 20 piezas. Entonces nuestras
existencias en almacén serdn de 10 piezas, 0 sea que es
taremos en el punto de reérden.
_Este es ya un punto crltuco puesto qué’éspenamos ]a ]le
gada de una Orden’’ por 20 piezas'y al mlsmoﬁtlempo téné-~
mos que surtir a “Ta'linea de’ produccién 40 piézas. En -
ese momento nos fal tardn por lo menos 10 piezas.

:,A}go,tlene que hacerse, necesariamente para corre
gipxdichéjsituacién. Se puede acelerar la dltima 6rden-
o incrementar la cantidad, o debe tomarse alguna otra -
accién correctiva a tiempo; y esto es posible solo si se

.. conoce con anterioridad el problema.



SIMULACION

A
3 -4
FALTANTE
5C; POTENC I AL
40} . <L
. CANTIDAD
- FALTANTE
30t
2C PUNTO DE
REORDEN i
l RETRASO
1 O e Y e eee - ” s -
o) - S
a o {5 FB
f
L
FECHA SE ESPERA SE ESPERA SE ESPERA £y
ACTUAL  RECIBIR SURTIR SURTIR -
: 30 PIEZAS 10 PIEZAS 20 PIEZAS
SE ESPERA
SURT IR
LO PIEZAS
RECIBIR
20 PIEZAS
SE ESPERA
RECIBIR

20 PIEZAS



3.3.3.7 INFORMAT I CA

A, Informe de Existencias

Informe de Simulacién

SIMULACION AL DIA 70 N

FECHA PARTE EXISTENCIA PUNTO DE REORDEN _

001 A 10 10 :

FECHA DE SALIDA -

NUM. ORDEN CANTIDAD FECHA DE ENTRADA EXISTENCIA

ORDEN 020 30 020-E Lo
RESER 075 10 030-S 30
RESER 080 20 040-5S 10 xX Punto de ReSrden xx
ORDEN-030 20 050-E ) 30
RESER 085 - 40 050-S -10 xxx Faltante Potencial xxx
ORDEN 040 20 060-E 20

Informes de llegadas
CANTIDAD CANTIDAD > CANTIDAD CANTIDAD

ORDEN ORDENADA RECIBIDA RECHAZADA ACEPTADA FECHA
020 30 30 0 30 20
030 20 15 0] 15 50
040 20 20 5 15 60




Informe de 6rdenes de compra

FECHAS , ,
-ORDEN EMISION ENTREGA .CANTIDAD .. PROVEEDOR - COSTO
) - ’ ) -
075 00t 030 10 - ALFASA 1000
Informe de 6rdenes de compra atrasadas
B. Banco de Datos - : ,

Archivo de Inventario

. Archivo de Reserva;iones
Archivo de Ordenes
Archivo de Costos de Ordenes

Archivo de Rutas de Proceso
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C. DIAGRAMA GENERAL DEL MODULO DE INVENTARIOS

ALMACEN
~N

A

(INVENTAR10S Q{//

TARJETAS A

CIRCULANTES ORDENES

ESPECIALE
TARJETAS
CIRCULANTES
SiMULACIONf]C{:i:>
EXISTENC A9
COMPUTADOR > | “oRDENES
MODULO DE | ———"
INVENTARIO‘ v
L .

g NFORMACION
banco de NVEB?ARIOS
datos ?

| COSTOS DE SIMULACIONE
ORDENES
ORDENES
ESPECIAL

ontrol de
produccién

Wk\\\\\f
"‘II'“‘D'
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3.3.4 MODULO DE TRABAJO EN PROCESO

3.3.4.1 OBJETIVOS

Establecer y mantener un banco de datos de trabajo-
en proceso, -

Generar 6rdenes

Despachar trabajos

Asignar prioridades

Informar de las condiciones de los
centros de trabajo.

i

Este médulo debe :

Liberar 6rdenes planeadas o especiales, generan-
do 6rdenes de compra o de trabajo

Conocer el estado de cada 6rden 1iberado por me-
dio de documentos circulantes o de una terminal del compu-
tador

Despachar 6rdenes de trabajo en cada centro a --
travez de simular las condiciones de carga de trabajo.

Proveer a la gerencia de informacién adecuada, -
que ayude en la toma de decisiones para utilizar 1o mejor-
posible 1ds recursos (Reducir lostiempos muertos en opera-
rios y maquinas)

Ayudar a terminar los trabajos a tiempo.

173.3.4.2 Generacién de 6rdenes

El médulo de requirimientos programa las ordenes
y crea la cinta de ordenes programadas. El médulo de tra-
bajo en proceso utiliza esta informacién para:

-Generar 6rdenes de fabricar o comprar

-Permitir la introduccién de nuevas 6rdenes

-Crar paquetes de trabajo (documentos circulantes)

-Crear aquetes de adquisiciones (documentos cir-
lantesg

-Crear rutas de trabajo y registros de costos

-Generar informes de:

Errores
Fal tantes
Requisiciones
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3.3.4.3 Paquete de trabajo

El paquete consta de documentos circulantes que informan al
sistema acerca del estado de una orden a través d& la ptanta has
que estd completada.

Los documentos impresos del paquete son:

-Carta de proceso: materia prima, una narracién del proce-

so y todas las operaciones 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 operacién)

-Tarjetas de inspeccién (informan los resultados de la
inspeccién)

-Tarjegas de recibo (ndmero de piezas recibidas en inven

-tario

3.3.4.4, Retroalimentacién

Pueden existir miles de &rdenes en produccién en varios es-

tados de avance, algunas a tiempo, otras retrasadas o adelanta-
das.

-Control de Produccién debe conocer acerca de cada orden.

-En qué centro de trabajo se encuentra

-Cuél serd el préximo centro de trabajo

-Cuél es el costo de la orden

-Cuéntas piezas se han completado

-Quién estd trabajando la orden

-Cuédnto tiempo ha estado en ese centro

-Cuédndo se completaré la orden

-Razones de cambios a lo planeado, cuando estos ocurran
para cada centro de trabajo.

Las condiciones de carga (cuénto ha sido hecho y cuénto
trabajo esté en e5pera§

El sistema de retroal imentacién maneja la informacién para -
todos los aspectos arriba mencionados, y para mantener, cambiar -
o cancelar las ordenes de trabajo.
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3.3.4.5 Seguimiento de las 6rdenes

En cada contro de trabajo se debe resolver continua-
mente esta pregunta:

:Cusl debe ser 'la secuencia de procesamiento de cada
una de las 6rdenes en espera?

Este médulo debe solucionar esta pregunta periédica-
mente, y en cada centro de trabajo. Una manera eficaz de lo-
grarlo es:

A) Efectuar una simulacién para un periodo corto de
tiempo tomando en cuenta la siguiente informacién.

~-Las 6rdenes que esperan en cada centro de trabajo
-La capacidad de cada centro de trabajo en horas-hom
bre y horas-méquinas

-Los recursos necesarios para cada 6rden en horas-
hombre y horas-méquina.

B) El sistema asigna las prioridades a las 6rdenes, - -
basado en los tiempos para cada orden hasta su terminacién, de
la manera siguiente:

a) Después de que toda la informacién de retroal imen
tacién ha sido procesada y todos los archivos han sido actualli
zados, el sistema considera que todos los trabajos que han si-
do reportados en proceso continuacién siendo procesados sin in
terrupciones.

b) Se determina cual seré el préximo centro de traba
jo dispensable (se termina un trabajo)

c) Se carga el trabajo terminado a la linea de espe-
ra del siguiente centro de trabajo, de acuerdo al tiempo de --
llegada.

d) Se examina la lista de espera de un centro de tra
bajo que se haya desocupado para seleccionar el siguiente tra-
bajo que deba procesarse.

e) Se calcula la prioridad de cada trabajo

que falta
Prioridad= (Tiempo en espera)(Tiempo actual)(Tlempo para termi )
nar

NUMERO DE OPERACIONES QUE FALTAN

F) Evalua la capacidad dlspenlble contra la capaci -
dad requerida por la orden

g) Se asigna el trabajo con la més alta prioridad al
centro de trabajo que tenga la capacidad adecuada.




h) Se calcula la duracién de la operacién guardando

el tiempo de terminacién en una tabla.

i) Se consideran los otros trabajos que deberan e -
fectuarse, cuando el centro de trabajo se desocupe y se busca

el siguiente centro de trabajo desocupado en la tabla y se re

pite el proceso.

J) Se continua el proceso hasta que se terminen las

6rdenes.

k) Se genera en informe de utilizacién de la capaci

dad de la planta.

3.3.4.6 INFORMATICA

A. Banco de datos:

Archivo
Archivo
Archivo
Archivo
Archivo
Archivo
Archivo

de

“de

de
de
de
de
de

inventarios

Lista de Partes
ruta de proceso
centros de trabajo
reservaciones
érdenes

Costos de orden

Cinta de 6rdenes planeadas

]9
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B) DIAGRAMA GENERAL DEL MODULO DE
TRABAJO EN PROCESO
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3.3.5
3-305.]

3.3.5.2

3.3.5.3

/e

MODULO DE CARGA DE MAQUINAS

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-
riodo de tiempo que deberé& ser simulado.

-Establecer los parédmetros de capacidad de Planta.
-El sistema crea dos archivos.

Archivo de capacidad de cada centro de trabajo
Archivo de las 6rdenes de trabajo.

En estos dos archivos se carga toda la informacién-
de las 6rdenes de trabajo y las capacidades de cada
centro,

-Se ordena dicha informacién y en base el calendario
se examina cada orden de trabajo.

-El sistema informa de las condiciones encontradas en
la situacién 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 resuel to.

“

v
INFORMACION DE ENTRADA

Se puede establecer, agregar o cambiar la sngunente -
informacién:

-Calendérlo
-Dfas de Trabajo, dfas festivos, etc.
-Ordenes

Fechas de iniciacién de 6rdenes
Cantidades

Operaciones

Tiempos de movimiento

Perfodos de carga
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-Centros de Trabajo

Horas de trabajo por turnos
Capacidades de hombres y/o maquinas
Tiempo de espera

Tiempo de movimiento

INFORMES

El sistema genera informes y diagramas.

-Informe de carga de los centros de trabajo
-Todas las 6rdenes en cada centro de trabajo por
periodos, con toda la informacién pertinente.
-Informacién de la capacidad de cada centro de -
trabajo por perfodo incluyendo excesos de carga

o de capacidad detectados.
-Informe de los parémetros originales y los pro-
puestos. -

DIAGRAMA DE CARGA DE CENTROS DE TRABAJO

Una representacién grafica de cada centro de tra

bajo con toda la informacién arriba mencionada.

)JNFORME Y DIAGRAMA RESUMIDO.

Resumen de la carga de trabajo de toda la P]anta
Yy dessu capacidad por periodo.

/7
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L, IMPLANTACION DEL SISTEMA

L,1 DIAGRAMA GENERAL

78

CONTROL DE DATOS DE PRONOSTICOS SQDENAS
| INGENIER (A or IENTES
CREAR BANCO DE DATOS
{ ESTRUCTURA DEL PRODUCT®
INVENTAR 10S o

CREAR MEDIOS, DE
COMUNICACION

PLANEACION DE REQUERIMIENTOS

COMPRAR REQUER IMIENTOS
CONTRA EXISTENCIAS Y ORDENES

]
2
)

REQUER IMIENTOS

ORDENES PLANEADAS

‘3.7

TRABAJO EN PROCESO

L IBERA ORDENES
DESPACHA TRABAJOS

NETOS
A Y
COMPRARi VENDER I
<7/. <«
H
cee e > CARGA DE MAQUINAS j
COMPRAR Y EQUILIBRAR ;
CAPACIDAD REAL CONTRA
REQUER IMIENTOS
@"‘“ H

<

INSPECCION
ALMACEN
EMBARQUE

)
&
[MercaDo |




Como se observa en el diagrama el sistema puede implan
tarse por fases, empezando por el M6dulo de Control de datos de-
Ingenierfa, siguiendo la secuencia marcada.

L,3 Paquetes de Aplicaciones Generales

Casi todas las compafifas fabricantes de computadores -
han desarrollado paquetes de programas para aplicaciones genera-
les que cubren muchos aspectos del sistema, de Control de Produc
cién.

La utilizacién de dichos paquetes puede reducir enorme
mente el tiempo de desarrollo de programas de computador; pero -

siempre es necesario adaptarlos a las situaciones particulares de
cada empresa. ‘

Algunos paquetes de Sistemas de Control de Produccién-
son:

Production Control Systeh, Burroughs

BOM, PICS, etc. 1BM

Production she duling and Control, Honeywell-Bull

Production Control System, Univac

ETC.
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5.7

SISTEMAS DE INVENTARIOS -

5.1.

OBJETIVO

El obJetlvo de emplear un sistema de inventarios es. el
m1smo para cualqu&ér btro tlpo“de sistema, 0° sea opt1m1
zar por medlo de normas un conJunto de elementos que -
se encuentran ordenados al azar o bien en un orden no
5pt1moﬂ vy que par} éste caso son elementos f1sxcos que
debgnUSgE guardados por pn t1empo y sE consumxran con-

vo es opt1mlzar’e1 costo de ;galxzar dgcho almacena]e.\

Cuando se plensa en costos no sblo se hace referencxa

Pt Ul

a 1os monetarlos, s1no tamblen a cualquler med1o de -

U

evalaac1on, y que por Lan:o estara dago en cualqu1er -

tlp? de unldades, 51endo estos los facteres de pondera
ciﬁp @ con51derar. |

SIMULADOR -

Den;ro de la d1vers1d§d de eJemplos que se pogrxan en~
contrar existe uno que permltlra ver’ f1$1camente el -
comportamlento teor1co de cualqu1er slstema de inventa
rios y que fac111tara 1a observac1on del desarrollo de

'los 51stemas que se u;311zaran. Se hace referencia -

al s;stema 11ustrado en la Flg. 5.1, ¥ que cogs}s;e en:

1. Un ducto de abastecimiento, por el cual se tieme -
el fluJo de entrada que estara regulado.

2. Un recipiente que contendra el nivel de 1nventar1o
almacenado. '

3. Un ducto de sa11da, por donde se dardn los requeri
mlentos que sean sollc;tados, o sesa regulado por =
la valvula de sal1da.

5.2.1. EJEMPLOS INDUSTRIALES

El 51mulador anterior da una Jdea general de lo
que sucedera en el comportam1en:o de los inventa--
r1os, e 1nc1uso podrla servir para encontrar la in
terrelac;on de las varlables de un s&stemg, que rno
sea &ratada en este lxbro y que pueden ser'rélasi;
vos a los s1gu1e1:es elementos. .
Materias primas, productos en proceso, productos -
termxnados, materlales aux:lxares, papeleria, etec,

159 .



IMIENTO ]
l,::L!fLVULA e ABAST%%IERTA: a) totalmente para surtido instantanes

&

=~ b) parclalmente pere surtido lineal
=
.
N\ _

N, at

s | .
s | ms ;
INVENTARIO

|
VALVULA DE SURTIDO ABIJRTA “ .
f F ' |1 "
i A

A .. e

:

fis. 5.1. Simulacibn gréafica Llustrativa.

!

nivel del i;ventario cuando existe abastecimiento instan-
téneo

nivel nﬁxino'dei inventario cuando existe abastecimiento_
instanténeo . . '

nivel del inventario cuando el abastecimiento es lineal
pivel afximo cuando el abastecimiento es lineal

nivel de los faltantes para ambos casos
nivel d§ faltante mAxzimo para ambos casos

requerfﬁiento del inventario por unidad de tiempo

4

abastecimiento del inventario por unidad de tiempo

abastecimiento total (Smsx + Pméx Y o ( zmﬁx + Fméx )

160

5'3.

OTROS EJEMPLOS

Como es flcil deducir de los pSrrafes anteriores, los

sistemas de inventarios no son de 1a exclusividad de ~
ls industris, ya que son aplicables a cualquier activi
dad de vso comin, comercisl, de servicios o inclusive

de la ciencia, siempre y cuendo existan los flujos y ~-
el nivel descritos en el simulador, tales como: Flujo
y nivel de moneda Je una institucibn bancaria, cargas -
en un generador elfctrico o en un capacitor, y asf se

podrian citar varios ejemplos y que pueden abarcar has
tas el inventario wBs elemental.

’

SISTEMAS CON REQUFERIMIENTOS LINEALMENTE PROPORCIONALES
AL _TIEMPO

.

En la literatura se les conoce como sistemas de Lote =
Econfmico, ya que su objetivo es abastecer peri8dica~~

.mente un nlmero de unidades del producto al inventario,

mismos que son consumidos en un tiempo mayor, igual o
menor al del perfodo de abasteciniento, siempre buscan
do el costo menor de operacifn.

Respecto al abastecimiento, se podr8 realizar de diver
sas formas: ;
’ ' r
a) 1Instantfneo. Como sucede cuando las entregas de
material las hacen los (proveedores, puesto que nor
malmente suministran un conjunto de partes en for-
ms simulténes, . ¢

b) Linealmente al tiénpo. , Se presenta cuando se pro
duce y guarda el producto en el almacén.

¢) Segln alguna ley especifica.

Para surtir el requerimiento se ha impuesto la ley que
seguird en todos los casos, pero si en la realidad no
sucede asf, podrin hacerse ajustes o crearse bancos de
contingencia para salvar dichas desviaciones, o bien,
si siguen una ley especifica se podr& hacer un desarro
llo matemético siguiendo los lineamientos que se em--=
pleardn para analizar los problenas que se establezcan,
o bien usar una simulacidn rudicertaria, como la que -
aqui se presenta, o una mis claborada como las qite exis
ten para las computadoras, tal cozo el sistema DYTAHO.—
indicado para este tipo de problenmas.

Ahora bien, en algunas ocaciones seri mias econdmico no
tener un nivel de inventario dirante determinado tiem-
pPo, ahorrando algunos costos y 72agindo alguna multa =~
por incumplimiento de la demanda, dando la diferencia
de ambos un ahorro.



Por otro lado, los costos podrdn clasificarse en un -

} ndmero infinito de formas, pero para el efecto del tra
bajo, se formaridn tres grandes grupos, de acuerdo a -
los parrafes anteriores, y son:

TO0

1. Los costos de mantener el inventario

2. Los costos de pedir o producir, que se llamparén de
' abastecer

3. Los costos de np tener existencias o de faltantes.

Analizando €stos, se encuentra que para lpos de mante--
ner wuna parte serd por necesidad fija o independiente
de la cantidad de unidades de producto que se tenga en
el inventario, y otra dependiente, que se llamard va--
riable. - En forma general, el costc total de mantener

estara dado por: .

CTM = CFM + CUM x I

donde

CTM costo total de mantener

CFM costo fijo de mantener

. CUM costo unitario de mantener (generalmente esta

rd en funcidn de las unidades de evaluacién -
empleadas y del tiempo, no siendo necesario -
que sea asi) .

1= nivel del inventario. Generalmente es una -

variable en funcidn del tiempo.

Para los costos de oirdenar puede decirse que son fijos aqu@
llos que se erogan por necegidad, haya o no pedidos o pro--
duccipn, tales comp salarios de los encargados de hacer las
compras, los de bacer geguimiento 3 los proveedores (en ca-
so de que se leg pague un salario fijo), siepdo estos ejem-
Plos cuando el gbastecimiento es efectuado del exterior; pa
ra el caso productivo, serdan aquéllos que provienen de los
estudios contables.

Los variables som aguéllcs que dependen de 1la cantidad peda
da o producida, talés como; precio de compra, valor de los
materiales empleados en la produccidn, asi como los sala---
rios a destajo, materiales auxiliares, fletes, etc..

Debido a3 1a doble interpretacifin que se le puede.dar a es--
tos costos, se les denominard.simplemente de "abastecer! ¥y
n’o de'pgair o producir, entendiéndose para cada caso especi
fico comp mds convenga.
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D . .
e lo antes éXpuesto, puede escribirse en forma general:

CTA = CFA + CUA x Q :

dopde:
CTA Costo total de abastecer
cua costo unitario de pbéstecer Yy que generglmente de-

Pende de }a cantidad abastecida, Q.
ggrf:g?;§a?1p§§::g geeno‘;engr-existgnciasg €ste no tendrj
pregen;? dichg éifuasiéif goi¥i2t§u§q;ggio§a§os =h q?e ¢
CTF = CUF x F -

b

donde:

CTF costo total del faltante

CUF :;s;:d:n:;a;io qfl faltante,-que generalmente esta
ra e tiempounclon de las upidades de evaluacidn -

F cantidad faltante y que normalmente eg”fqncién del

tiempo y del requerimiento.
g Len

/

Es conveniente profundizar en cada

. uno de esto
trandose para ello el siguiente an4i ) dre einghe ol

lisis y cuadro sindpti'o
5.4,1. ELEMENTOS DEL COSTO DE MANTENER INVENTARIOS ’

El costo de mantener inventarios uede determi

s t ; ios, p t i

narse en forma particular pPara cualquier eﬁbresa con-
’

siderando, entre igui i
) » otros, los p FPa
cos: s L Slgulentes factores bisj--

1. Costos comerciales

\

a) Intereses sobre la inversidn en inventario

b) Segu;os sobre el inventario

¢) Impuestos, si los hay, sobre el

inventario

- _—

IT. 0Sto de_almacenamiento
—<-facenamiento
a) Sistemas de control ) h

b) Sistemax de; manejo '
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I1I.

Costo de los riesgos

Tre oot

)Rlesgo de desuso u obsolecencia .

e 7/
b) Riesgo de deterioro o dafio

c¢) Riesgo de disminucidn de precios

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 varfa entre 20 y 30 por ciento.

S.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:

I.Costo de pgpéleria

_Este concepto incluye gastos como: mano de obra pa
ra preparar y tramitar los pedidos, papeleria uti-
lizada, renta o depreciacidn de las miAquinas de -
oficina, cargos proporcionales de gastos indirec--
tos (luz, supervisidm), etc..

I1.Costo de pestiones

Relativos a articulos comprados; incluye:i’
a) Negociaciones sobre precios y entregas
b) Gastos de administracidn

c¢) Gastos de comunicacidén (tel&fono, correo, etc.)

= ° ~

d) Gastos generales indirectos que incluyen algu--
nos gastos de revisidn y aceleracidn para com--
probar fechas, acelerar el proceso del pedido,

etc..

1I1.Costo de preparacidn

Se refieren a los costos de preparacidn del equipo
cuando se trata de pedidos a manufactura para el -
almacén, y comprenden: -

1
a) Costo de mano de obra de la preparacidn

b) ‘Costo de materiales empleados en la preparacibn
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¢) Costo de inspeccidn de las prxmeras piezas y del
deshecho inicial.

5.4.3. ELEMENTOS DEL COSTO DE FALTANTE ~ -

Este costo es quizd el mids dificil-de evaluar -

por lo intangible de sus elementos, y sin embargo, pue
de llegar a ser en proporcidn el mayor componente del

costo total de mantener la inversidn de inventarios. -
Entre una serie de factores pueden cons1derarse los s1

guientes: . C . -

I.

II.

Faltante de un artfculo fabricado- - -°° -

a) Costo de reprogramacidn de los- departamentos de
produccidn y montaJe
Revisidn de los programas ST o-

- - 2T I23z2, N

Aceleracidn del movimiento del artfculo a tra--
vés de su proceso

Riesgo de mayor desperd1c1o

N

b) Pérdidas de la capacidad de producc1on or1g1na-
das por preparacxones extras i

/ s : ) )

c) 'Manejo extra de materiales por tener que apar--
tar otros trabajos -

d) Pérdidas debidas a la ut111:ac1on de material -
de sustitucidh mis caro - :“f-—~

/
Faltante de un articulo comprado

a) Gastos de comunicacidn con el proveedor
. .

Conferencias telef8nicas

%

Telegramas

Cartas

b) Gastos de aceleracidn . -

Gastos de viajes y subsistencia
En ocasiones gastos de representacidn
’
c) :rxmas por los gastos extraordinarios del provee
or

Preparaciones extras
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Horas extraordinarias
Subcontratos
Extras por pequeiios lotes

d) Primas por transportes rapidos
Gastos especiales de envio express
Gastos especiales de carga aérea

e) Gastos internos originados por los pequeiios lo-
tes

Recepcidn
Inspeccidn de recibo y control de calidad
Manejo de materiales

Trabajo administrativo

‘" f) Pérdidas debidas a la utilizacidn de materiales

5.

A.

m3s caros en sustitucidn: -
4.4, EFECTOS EXTERNOS
Costo de los esfuerzos extraordinarios de ventas:
1. Visitas a los proveedores, al cliente para ex--~
plicar por qué ocurrid el faltante y para repa-
rar los dafios en las relaciones, en lugar de in

tentar hacer mayores ventas del articulo. -

2, El tiempo de los directivos que se gasta en la
aceleraci6n de los pedidos.

3. Gastés de publicidad adicionales necesarios pa-
ra compensar los efectos de un mal servicio a -
los clientes.

Evaluacidn de los efectos de los faltantes sobre -
el volumen de ventas y los beneficios futuros:

1. La posicidn del producto en la linea de produc-
tos de la compafiia

El primero
.Importante

Corriente
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-

Articulo de servicio

Politica de mercados

Una 1linea de prestigio que hay que mantener por
delante de la competencia.
Se mantendr3 siempre una reserva para hacer fren
te a las'demandas de los clientes en cualquier
momento.
\

N
Dar 1a orden de trabajo solamente cuando se ha
recibido la orden del cliente. -

Originar la suficiente demanda para vencer los
efectos de los retrasos en lugar de hacer fuer-
tes inversiones en inventarios.

‘
La posicidn de 1la compan1a en telaclon con la -
competencia

No hay competencia - .

La compafiia es la mis fuerte en su ramo

La compafifia es uno entre varios competidores. -
fuertes ’

La compaifiia es una de las muchas fuentes de su-
ministros.

Potencial de ventas del producte :

El mercado esti en una etapa de crecimiento ri-

pido de alcanzar la madurez ,

Se eSpera que el mercado aumente gradualmcnte -
con la economia

El mercado estd saturado y muestra, pocas proba-
bilidades de nuevos clientes

El mercado se esti contrayendo debido a desarro
llos tecnoldgicos o cambics en 1la economia.
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Negociaciones
Administracién
Comunicacibn

Trabajo
Materiales
Inspeccidn

Intereses
Seguros
Impuestos

i
Obsolescencia
Leterioro
Descenso de precios

Reprogramacidn
Reg de capacidad

Manipulacibn extra -

Sustitucifn

Comunicaciones
Activacibn
Primas
Fragmentacién
Sustitucidn

5.4.5,

/

INTRODUCCION A LAS TECNICAS DL INVENTARIOS

Hasté aqui, alin no se ha especificado si se tra
ta de un solo producto o de varios, para tal -~
fin se incluye una seccidn (subcapitulo 5.6), -
donde se presentan las t&cnicas especiales rela
tivas a este problema y cuindo se pueden utili-
zar las técnicas de‘un solo producto para cada
uno de los que se analizarén,

De lo anterior, puede verse que existe una infi
nidad de combinaciones posibles en lo que_ se re
fiere a los comportamientos del abastecimiento,
el requerimiento o la forma de clasificar los -
costos, por lo que a continuacidn se desarro---
llan algunas de las posibles alternativas, con
objeto de dar al lector sélo el procedimiento -
a seguir, debiendo &l adaptar dichas técnicas -
al problema que se le presente, y no se preten=-
de dar formularios que puedan llevarlo a un fra
€aso por no analizar las bases de dichas formu-
las. - -

Se analizarin los siguientes -casos:

1. Sistema de lote econbmico con surtido lineal
y demanda insatisfecha.

2. Sistema de lote econdmico con surtido lineal
y demanda satisfecha.

3. Sistema de lote econdmico con surtido instan
tidneo y demanda insatisfecha. .

4. Sistema de lote econdmico con surtido instan
tdneo y demanda satisfecha.

5. Politica de descuentos por cantidades.
6. Polfticas con varios productos.’
7. Uso de bancos de contingencia.

8. Control de inventarios.

SISTEMA DE LOTE ECONOMICO CON SURTIDO LINEAL Y

DEMANDA INSATISFECRHA

5.5.1. Requerimientos.- Tendrin varijacidn lineal con -

respecto al tiempo; asi, s1 "R" es el requeri--
miento total para ¢l lapso 'T" por unidad de -
tiempo se necesitarin r' unidades de producto,

'Dimensionalmente. estas literales seran:
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R unidades de producto (piezas) U
T unidades de tiempo ( dias ) T
- - unidades de producto (giezas) u
. Unidades de tiempo dias T

De acuerdo con las figuras 5.2 y 5.3, que ilus-
tran en forma simulada y grafica, el comporta--
miento de este sistema, puede decirse que el re
querimiento por ciclo Q" es igual a:

Q= Tc. r

donde:

Q abastecimiento por ciclo (o requerimiento -
por ciclo)

Tc duracidén de umn ciclo

Dimensionalmente:

unidades de producto

. (@) = (unidades de tiempo) (-;Eidades de tiempo

= (unidades de producto)

Sea Sm§ la parte positiva de Q', y aunque no

tiene m3s significado que &ste, para este siste
ma, md3s adelante se obtendrd al tratar con abas
tecimientos instantdneos. p

» ' - . — - -

5.5.2. Abastecimiento.- Tendrd variacidm lineal con -
respecto al tiempo, y si se requieren del inven
tario "R" unidades del producto en el lapso 'T"
es obvio que se tendrd que abastecer de la mis-
ma cantidad, pudiendo hacerse en un tiempo -
igual (caso en que se consume 10 que se abaste-
ce) o en un tiempo menor a &l (caso en estudio),
por lo que se podra definir un abastecimiento -
por unidad de tiempo "a", que serd mayor a "r"
(o sea el caso de consumir lo abastecido, ya -
que menor no tiene sentido para este estudio).
Dimensionalmente seri:

unidades de producto (piezas)
unidades de tiempo dias

u

T

Como el abastecimiento y el requerimiento deben
ser iguales, puede decirse que para un ciclo el
abastecimiento sera "Q", pudiéndose definir en
funcidn del tiempo de abastecimiento que se ten
ga:

PRy
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a
siendo: )
T T + T
a fa sa
donde:
Ta tiempo de abastecimiento (
Tfa " tiempo con faltante y abastecimiento
Tsa tiempo con surtido en el inventario y abas
tecimiento -
Q abastecimiento total en un ciclo (o requeri

miento)
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Niveles de inventario 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 méxi-
mo, por lo que se tendrdn-cuatro etapas:

Disminucidn de los faltantes. En el momento -

en que haya faltante maximo "F!_
max

abastecimiento, reduci&ndose los faltantes du--
rante el transcurso del tiempo ‘'t_ ", hasta sa-

. a_:
tisfacerlos por completo cuando ef tiempo "tfa"

toma su maximo, "Tfa', todo &sto a razdn de -

"a-r' unidades de producto por unidad de tiempo,
asi, puede decirse que el comportamiento en es-
ta etapa seguird la ley:

Ffa = Fmix - (a-—r)tfa (1.2)

donde F serd el nivel del faltante durante el

fa
abastecimiento para cualquier instante.

Integrando la ec 1.2, -pueden encontrarse las uni

dades de producto faltantes en esta etapa: .-

:

T
] = - - = -
Ffs ’ofa IFméx (a r)tfa' dtfa Fmix'Tfa

(a-D)T,, (1.3)
2 -
Si Ffa Fmix’ entonces tfa = 0
Sustituyendo en la ec 1.2 0 = Fmax - (a—r)Tfa
de donde T = Fmﬁx
fa (1.4)
a-r -«
Sustituyendo 1la ec 1.4 en 1.3
2 2
Fp, = Pmax - Fluax _ Fowax (1.5)
a a-r 2(a~r) 2(a-r)

Aumento del nivel del inventario. Al finalizar

la etapa anterior, el faltante habia sido cubier’

to totalmente, dejando que se acumule durante -
esta etapa el inventario, tomando valor 0 cuan-
do el tiempo."tsa" toma ese mismo valor, aumen-

" 3 razén de"a-t"

tando en el transcurso de "tsa
unidades de. producto por unidad de tiempo .y que

adquiere el valor miximo, Z_ . , cuando "tsa" va

Max
le "Tsa“. Por lo tanto, el nivel de inventa--
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» Se inicia el

rio zsa sigue la ley:

2o, = (a-1) t.. ) (1.6)

Integrando la ec 1.6 se obtiene el nimero de -
unidades que se tienen an esta etapa del inven-

tario:
. T ) 2
z! :f S84 pye  dr = 37T Tg, (1.7)
sa sa sa — .
0 2
pero cuando Zsa = zMﬁx » t_,. €8 igual a Tsa’ se
tendria en la ec. 1.6:
zMéx = (a-r)Tsa'
de donde - ) '
T_ = ‘Msx : (1.8)
sa
a-r
sustituyen la ec 1.8 en la ec 1,7: -
2 .
z' = ‘Msx (1.9)
sa 2(a-r)

Disminucidn del inventario. Eno la etapa ante--

rior, al tomar el inventario su valor mi@ximo ~

ZMéx' se suspende el abastecimiento, lo.que ori
” "

gina la disminucidn del inventario a razdm "r".
Al tiempo de esta etapa, en su forma variable -

se llama "t _ ", y a su valor midximo "T__".
sT 8T

Puede observarse (Figs. 5.2 y 5.3) que el cop-—‘
portamiento en esta etapa serd:

2 = 7 - rt (1.10)

sr Max st
Siguiendo el procedimiento anilogo a las etapas
anteriores:

Tse e1?
Zsr ;f (znéx - rtsr) dtgy = zﬂéx Tor” __iil
0 (1.11)

pero cuando ZSr = 0, t = Ts » por lo que con=-

siderando la ec 1.10 '

0 = zMéx - r'Tsr
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Variables. Estos normalmente estdn compuestos
del costo unitario v de su producto por la can-
tidad abastecida en cada orden, Q.

miento del inventario, o sea las integracio-

. - s . _
nes ya efectuadas, obteniéndose ZSa y Zsr'

Po~ supuesto, la suma de las dos serd el in-
ventario que se guardard El costo unitario, a diferencia de los de mante
2 2 i ner, estar3d dado en las siguientes unidades:
=12 z' = Pmax + Zﬂ_ﬁl = 22 (5 + —l) . . .
sa sr 2(a-r) 2r  “M3x ‘2(a-r) 2r unidades de evaluacion $
22 unidades de producto pieza
a a
=2, 2 (2R o) = X (R (1.19) _ , , _
Mix “4(a-1)r 2r a-r En este caso no interviene el tiempo debido a -
Por lo tanto, el costo variable de mantener que al comprar una pieza o al producirla, es a
sera: un precio o costo fijo (para la produccidn, es-
2 td sujeto a pequefias varlaciones de ajuste, y -
Mix a para los comprados a descuentos por cantidades, -
cvnc = CUM . —5— ;:;) (1.20) situaciones que posterioruente se analizaran; -

por ahora se considerard constante).
Costo de tener faltante

.- . .- Entonces: —
fijos. Para este caso no existiradn, ya que es

ta situacidn s8lo se presenta a intervalos y no CVA = CUA Q ) (1.23)
durante todo el lapso en estudio, T. ..c
. Adem3s de los fijos y variables aparece otro -

VYariable. El razonamiento es idéntico a los - que es constante por cada pedido que se haga o
de mantener, por lo tanto: . cada vez que se inicie una corrida .de produc---
2“ pz’ cidn, que en la literatura se conoce como coOsto
CVF = CUF (F% + FE ) = CUF (z(df; 3 ¥ ZMax) de arranque o de puesta en marchf, el cual com-
t a r t a-er r prende, para la fabricacién, aquéllos que se -
Fz- efectlan para preparar las miquinas, planeacidn
2 Max ( azr_y de la produccidn, etc.. Para las compras se--
cVF CUF, — ) e i c
c t a-r)r . rin todos, aquéllos que sean necesarios para ha~
A cer un pedido y que se presentan en cada oca-~--
finalmente F2 . B sidn que se realizan, tales como comunicaciones
Max - ’ de largas distancias, viajes, etc.. Dicho cos
CVF_ = CUF, —5; (1.21) to se llamari K.
Costo de abastecer Sumando los costos anotados bajo las ecs 1.18 y
‘ . . 1.20 a 1.23, asi como el costo de arranque "K",
Fijos, Los costos fijos, al igual que los de se obtendria el total por ciclo:
mantener, seran linealmente proporcionales al - )
tiempo, por lo que se obtendria una expresidn - Q 2%Max a
similar: CT, = (CFM_ + CFA ) '+ CUM =—— (—)
a-r
CFA T 2
CFA_ = ¢ = CFA T, + cur, Fmax 4 cua q + k (1.24)
t —
T 2r
y como: ~ 5.5.5. OPTIMIZACION DEL SISTEMA CON BASE EN L0OS COSTOS
Te = % ‘Como hasta ahora se han obtenido las ecuaciones
en funcidn de un ciclo, y dado que el tiempo en
entonces: que ocurre &ste es variable, no se obtendrfa -
ningiin beneficio al optaimizar con base en &1, -
CFA = CFA Q (1.22) ] por lo que es convenieénte hacerlo con base en -
tr . el costo total por unidad de ticmpo:

Ry
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5.5.4.

de donde
T = Zu3 1.1
er: x (1.12)
- r

sustituyéndola en la ec 1l.11:

2 2 2
2' = ZMax - “Max = ZMix (1.13)
sT

r 2r 2r :

Aumento de los faltantes. Finalmente, el inven
tario agotado en la etapa anterior se convierte
en faltantes que se ird3n acumulando desde su va
lor nulo hasta el valor miximo "Fnéx"' durante
" s -y
gr » que varia de 0 a Tfr'
De acuerdo al razonamiento establecido en las -
etapas anteriores, el nivel de faltantes en -
cualquier instante de esta etapa sera:

el tiempo "t

F = rt

fr (1.14)

fr

y el niimero de unidades faltantes en esta etapa:

F, = fr rt de «rr,?

ir 7, £r Y85, fr (1.15)

pero cuando Ffr = FMEx s tfr = Tfr' entonces, -

de la ec 1.14% .

T, = _Max , (1.16)

sustituyéndola en la ec 1.15

72

F! = "Max (1.17)

fr  —2¢ |

COSTO DE UN CICLO °

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 prictica y que son: .

Costo de mantener el inventario

Fijos. Como los costos fijos normalmente estdn
dados para un periodo determinado y son lineal-

178

mente proporcionales al tiempo, puede calcular-
se el valor de 1os mismos por unidad de tiempo,
que seré:

CFHt = E¥!
donde:
CFMt costo fijo de mantener por unidad de tiem
po
CFM costo fijo de mantener en el periodo T
T tiempo del lapso en estudio

cuyo anilisis dimensional es el siguiente:

CFM unidades de evaluacidn $ E

T unidades de tiempo dfas T

por lo tanto:

unidades de evaluacidn $
t wunidades de tiempo dias

|

CFM

Por lo que el costo por ciclo estari dado por:

CFM T
CFM_ = 57" "c = CFM_ T

T
pero Tc estd definido en la ec 1l.1:
- Q 3
CFHc CFMt T (1.18)

siendo sus dimensiones: unidades de evaluacibn

s .

Variables. Estin normalmente compuestos del -
costo unitario y de su producto por la cantidad
que se tiene en el inventario. Para cada ins-

tante se tendré:

a) El1 costo unitario de mantener estara dado -
por el valor de guardar una pieza en la uni-
dad de tiempo, siendo sus dimensiones:

CUM._ unidades de evaluacidn por unidad de -
producto por unidad de tiempo $/uni--
dad de producto x T .

b) La cantidad de i1nventario serd el drca bajo
la curva (en estc caso recta) del comporta--



CUF .CUH
(CUM + CUF ~3—)2

se obtiene:

CUF_.CUM,
Z'Ké' + N G
Q (CUM + CUF, ;—;)

a
2.(CUM_ + CUF, ;:;)-cung]=o

reduciendo los términos entre paréntesis:

CUFt . CUMt a
- Z-Ki: + a )2 (CUMt + CUFt ;:;)
Q (CUM_ 4+ CUF,. a-r
' t t
1 = 0

simplificando los t&rminos que se anulan en el -
cociente y en el denominader:
2.K.r

) CUFt. CUMt

2+ a
Q CUMt + CUFt .

a-r

. + P
‘despejando Q , se encuentra el valor Sptimo:

" f LK.r r [ cuM_ + CUF, ;%;
TCuUM_

. e
2.XK.r CUMt a
= cuM —_— + —(1.31)
t CUFt a-r

sustituyendo la ec 1.31 en la ec 1.30, se llega:

UF a c X
2. t’ a-r( UF: )
CUM CUF CUM_ + CUF . —8-
t t a-r

finalmente, introduciendo los dos Gltimos té&rmi--~
nos al radical y efectuando reducciones, se obten

drd el valor dptimo de Zmax.

z + 2 K:r CUF (1.32)
nax cum, cuM_ + CUF, .afr '

;emplazéndo esta en 1a 1.26, se obtiene el valor
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e otaer

P

de S . .
max . ,
1 ’
] a <3 v !
S + _J2.K.r. CUF:' (a-r) (1.33)
nEx CUM , _a_ )
— t § CUM_ + CUF . =5 \

Sustituyendo las ecs 1.31 y 1.33'en la 1.27, se
obtiene el valor Gptimo de Fméx'

a ¢
k x. CuM_ + CUF . ;=

“J CuM CUF . R
nax st

2 2. 7]
JC"F:‘ 20
a
CUM_ + CUF_

a-r

elevando al cuadrado y desarrollando el binomio:

a
F+2 2.K.t CUHt + CUFt' a-xr N
- = 0 N
max CUMt CUFt ; A
O 2R
CUM_ + CUF a cUF, (=29
t t’ a-r T a-r
2 CUF —a_ *
t CUM_ + CUF
t t a-r
a |2
CUF, . (39)
3, . i a
- CUM_ + CUF, ax
haciendo operaciones: ’
v a
1
+2 2.K.r ClMt t CUFt a-¢ a
Fugx = CuM -2t
ax ¢ CUF ' a~-t
t
a 2
CUFt. (a-r)
a
CUM_ + CUF = .

obteniendo un comiin denominador:

2 a
+ 2 2.X.r CUM,r + 2CUHt' CUFt Py

coMe b CUF,

F

a
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De la ec 1.1: T = 3
c r

dividiendo la ec 1.24 entre la ec 1.1

! 2
Y Kr ZM3x, a
CT»-’ CFM + CFA + CUA Tt + —6 + CUHt Q (a-r)
s, 2
F, = .
Max :
+ CUF, —3% (1.25)

Para optimizar, se deriva parcialmente con res-

pecto a 2 y Q, previa eliminacidn de Fuax® ~

Mix Z2ax

que se hace de la siguiente manera:

de la ec 1.8:

N . Sy =
T = zMEx, y como (Figs. 5.2 y 5.3), T = "Max,
sa ——— sa ——
a-r - a
entonces .
‘- -8
Suax Zmsx a-t . (1.26)

Considerando las figs. 5.2 y 5.3

? = Syzy * Fuax

de donde:

‘

FHE = Q- Syggc— - s (1.27)
su tuyendo la ec 1.26 en la ec 1.27:

; a

Tusx = @7 Zmax a-r - .28

ﬁustituyendo l1a ec 1.28 en la 1.25, quedard eli
minado.F, . :

Max 2
N K r ‘Msx _a
CTt = CFM_ + CFAt + CUA r + T + CUMt ~2q a-T

_ - Max a-r (1.29)

Derivando parcialmente con respecto a ZMsx esta

Gltima ecuacidn:

Ty & 2cume z2,. a a
Mz, —a5—22 ar - 2CUF =7 2G
Mix - 2Q R

reduciéndola a su minima expresidn:
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+ _a . _a . +_ L F _a_ \
CUM:'ZMEx'a-t Cth' a-t (Q ZHéx a-r)
Considerando términos semejantes:.

a + a a + _a ¥
CUM. 277 Zuax * ©OF: 3-7 T-r- Zmax ~ SV aor@

. + a -
factorizando Zyix a-r° -
Z+ a a a +

Max i (CUHt + CUFtT;:;z—: CUFt. rer Q
despejando zHax. e S .
+ " CUFt i - .

Zuay = O v eur, 2P . G0

Derivando parcialmente con reépecto a Q en la
ec 1.29:

2 +_+ a
aCTt = K.t _ CUM ZHax 8 . JcuF Q-zHéx a-r
dQ 2 t 08 a- 2Q+
qt 2% - a
—(Q+- z¥ a—r)2
- CUF M3x- .
t =0
. S - 2
2Q+

Sustituyendo la ec 1.30, esta dltima expresidn
y simplificando Q:

- X.r CUFt 2 a -
—= - cuM . ( a_) + CUF_ e«
’Qz CUH + CUF t 3% :_Z(a-r) t
CUP, ., a :
o(1- * ;—;) - CUFt.
CUM,_ + CUF 2
t a-r
CUF_.
t . a’
Q- on e CUF & a-o)?
t a-r « =

2

para reducir a su minima expresidn, se opera la
cantidad entre paréntesis en los dos Gltimos tér
minos y sacando factor comin:

a a
CUM,_ + [N, .
T CUFt a-r CUFt a-r = CUMt

a a
+ . CUM +CUF -
CUM CUF t ¢ z

la R

sistituyendo en su lugar esta expresidn, culti--
plicando por 2 y factorizando a:
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2 a |2 a a 2
CUFt . (;:?) - 2 a-1T CUFtCUHt 2 Py CUI-‘t
a -
(CUMt + CUFt =31 ) N

e

a(a- r! 8,2
(a-1) 2 + CUFt ) ]

asociando términos semejantes y factorizaundo:

2

P + 2 =-2.K.r cu t

max CUfit CUFt

2 a 2 a 2 a 2
curt{( % - ol v 20
(CUH + CUFt ;—?)
2

F + 2a 2.K.r CUM

mix cu ;

t CUPt (cu + CUFt ;—;)

finalwmente, al sacar raiz cuadrada se llega a:

— :
Pt . cuM, (1.34)
mix CUF a_ -

a=-r

Para hallar la expresidn dptima de cada uno de
los lapsos en estudio, se procede de la manera -
siguiente: -

De la ecuacidn 1.1 ~

T -% (1.1)

c

por lo tanto, paré calcular el Jptimo (sustitu--
yendo la ec 1.31)

R CUM !
+ 2 . K t a
Te ",/r.cuu ‘/cur *oar (1.35)
t T
De la ec 1l.4:
T - FmEx
fa a-r

por lo tanto, el Sptimo serd: (sustituyendo la
.34)

| 2 ]
o[k _x cuM, 1
fa CUFt a-r CUH + CUFt aar a~r (1.36)
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max
de la ec 1.8 Tsa = a-r
1

sustituyendo la ec 1.32, su valor 8ptimo sera:

1 1
Tt =/;.K r [ CUF, 1 (1.37)
sa CUM_a-r a a-r
t CUM_ + CUF, ¢
siguiendo el mismo procedimiento, de la ec 1.12:
T = zmsx
ST -

y el fptimo serd (sustituyendo la ec 1.32):

CUF L
/ (1.38)
cun ' J/cun + cor, A=
a-=-=r -

finalmente, de la ec 1.16:

Ter f r-

siendo el Sptimo (sustituyendo la ec 1l.34)

5

il N i ) -
b t cuM_ + CUF_ 2o

t a-r

El costo Optimo por unidad de tiempo para el lap
so T, se calcula de la manera siguiente:"

" Sustituyendo-las ecs 1.31, 1.32 y 1.34 en 1la -

1.25, se obtiene el valor Optimo del costo total
por unidad de tiempo:

2.k.r + con, 5o
+ N a-r
= + + .r +
CT_ = CFM_ + CFA_ + CUA.r
B 2.K.r
2fcun "
t
2.K.r
2.K.r Cur, CUF, o, °
* CuM a t ot
N N
R, ¥ TUY, 5
a-2r
CUF,
- cuM,;

CUM_ + CUF =
t A-r
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efectuando el cociente:

’7 ¥
-.K.r.CUMt,

+
= + < CUA.r +
Crt CFMt CFAt

CUF 1] ’
| £ = LG L B
JC”“: T O ar, - lcum + cuF
2 . 2
—
CUF
lz.x.r.cunt {UF, — e
e 3
A (COM, + CUF —=72)2

2

factorizando:

{2.K.r.CUHtI
+ NN

T —————r————
CT, - CFM_ + CFA_+ CUA.r

3
TOF
a
cus, + cuF, —2- . CUF
3 (1 + T +
8°T cuM, + CUF, —2-
t a-r
cum, -
a )
CUHt f CUFt ;:;
2.K.r.CUM_
+ -
CT_ = CFM_+ CFA_+ CUA.r o
L
coF,
CUM_ & CUF, —2— CUM, + CUF, —2— + CUF. —%_ + CUM
t t a-r ( t t a-r t a-r t
a
2 . cuM, + CUF, 2
ctt = CFM. + CFA. + CUA.r14> ’z.x.r.cun
t t t 2 t
- R a
CUF_ 2CUM. + 2CUF
t ( t t a-2r )
a 8
cuM, + cuF, %o cuM + cuF, o
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)

e

finalmente:

+
CTt = CFMt + CFAt + CUA.r + ’2.K.t.CUMt

CUF 1

.t
CUM_ + CUF, —2— '
t t a-r

Para obtener el costo total en el tiempo de es~

tudio T, bastari nmultiplicar la ex
rior por él.

crt - T(CFM_ + CFA,) + CUA.r.T +/

CUFt *

+ —_— .
CUM_ + CUF == .

pero como:
CFM = CFM .T, CFA = CFA_.T y R =

se tendri

(1.40)

presidn ante-

e e —
Z.K.r.Tz.CUHt

r.T

CT+ = CFM + CFA + CUA.R + IZlK.R.T.CUHt

B 9

CUF,
CUM_ + CUF, —2-
t t a-r

RESUMEN DE FORMULAS

NO OPTIMAS

c ‘'t
Fea © Fméx - (a_r)tfa (
F
Tfa = “max
a-r
! F;Ex )
F =

sa

. z_.
T = max
sa a-r

189

(1.1)
(1.2)

(1.48)
(1.5)

(1.6)

(1.8)




z2
v, _Dax (1.9)
Zsa ® Z(a-1)
a2 Z. - (1.10).
zsr %mﬁx Ttsr )
z .
T = 2% (1.12)
sr r .
Zz,
gt o _mix : (1.13)
sr 2r :
= r. (1.14)
Ffr ¥ tfr )
Foax (1.16)
Ter = ¢ .
F:Ex i - "(l 17)
\ ] - .
Ffr 2r
= e 1.18)
CFHc CFMt p _ (
Z2
max a
Z-= Z; + z'r ® T2r (a—r) (1.19)
2 .
- con.. _mix (8, (1.20)
. CvM, ) t* 2r a-r
CFFc = 0
Fiﬁx
= M * =
F l?fa + Ffr 2r
FZ ,
CVFc = CUFt max (1.21)
. 2r
= Q 1.22)
CFAc CFAt. T ) (
CVAc = CUA.Q (1.23)

Nota: Para obtener cualquiera de estos costos
por unidad de tiempo bastard dividirlos entre el

tiempo del ciclo (Tc), o sea entie Q.

2 T
- Q _mix _3_
CTc a (CFMt + CFAt) - + CUMt 2r  a-r + Cl.ll"‘t
P2 - }
mix +"CUA.Q + K . (1.24)
2r
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K.r 22

CTt = CFMt + CFAt + CUA.r + ) + CUMt msx,
. 2Q
2
a F .
¢ —— 4 CUF max
a-r \T (1-25)
. a’ N
sméx = zméx a-r . (1.26)
Fosx = @ = Spzx (1.27)
= - a
Fméx Q zmﬁx a-r (1.28)
22
CT, = CFM_ + CFA_ + CUA.r + X-E _pax _a_
t t t A.r Q + CUH: 2Q a-r
(-z_. —2-)2
mix ‘a-r N
+ CUF, 74 o (1.29)
OPTIMAS
+ .t CuF_. ~ - -
AP I t ) (1.30)
CUM, + CUF -8_
t a-r
.
L | _ a1
Q+ -] 2.K.1r CUMt + CUFt a-r 2.K.r CUH
U CUF CUM_ CUF
t t - . t
——

+ —=_

Py (1.31)

CUM_ + CUF, -a_
a-r

CUF, r)‘ - 2
3 (1.33)
cum, + cur, - -

a-r
]
F+ 2 K.Tr -y
mix cup
CUM, + CUF_ a (1.34)
g )
- ; —
2 . X cuM . ‘
r. cun cur a-r (1.135)
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CUM J/
. —l
2t ! .
max CUM (l-%Z)
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]
~

L3

+ [2.x « cum, 1
Tf = [ o0 - 3 — (1.36)

a t 2 CUM_ + CUF, ——

t t a
1
CUFt 1

J UM + CUF aa a-r (1.37)
Tt ’

sr rCUM CUM + CUF a (1.38)

* ﬁ - '
T+ = .

fr J CUF r CUM + CUF aa (1.39)

-l

T + =/ 2. K -~ r
sa CUM_ a-r

(ad
]
[}

A

o+ ‘
CTy = CFM_ + CFA_ + CUA.r + Jz.x.:.cuug
i
I CUF, .
qun '+ CUF, —2>— (1.40)
t a-r

ctt = CFM + CFA + CUA.R + {Z.K.R.T.CUM;

L
CUF, (1.41)

CuM_ + —
u t CUFt a-r

Cilculo del niimero de ciclos, N.

De las figuras se observa que:

N=21 R (1.42)

T, - Qt
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NOTACION

RESUMEN

DIMENSIONAL

DESCRIPCION

DIMENSIONES

NOTA

CION

EJEMPLO

eIy o R ' (1.43)

z
sa

zZ'-
sT

fr

ABASTECIMIENTO TOTAL
EN UN CICLO

ABASTECIMIENTO TOTAL
OPTIMO EN UN CICLO

NIVEL DEL 1INVENTARIO
MAXIMO

NIVEL DEL INVENTARIO
EN CUALQUIER MOMENTO
DURANTE EL ABASTECI-
MIENTO

NIVEL DEL INVENTARIO
EN CUALQUIER MOMENTO
DURANTE EL CONSUMO

NIVEL DEL INVENTARIO
EN CUALQUIER MOMENTO
DURANTE EL ABASTECI-
MIENTO POR UNIDAD DE
TIEMPO ‘

NIVEL DEL INVENTARIO
EN CUALQUIER MOMENTO
DYRANTE EL CONSUMO -
POR UNIDAD DE TIEMPO

NIVEL DEL INVENTARIO
EN CUALQUIER MOMENTO
MIENTRAS EXISTA SUR-
TIDO EN EL POR UNI--
DAD DE TIEMPO ’

NIVEL DEL INVENTARIO
MAXIMO OPTIMO

NIVEL DEL FALTANTE -
MAXIMO

NIVEL DEL FALTANTE -
EN CUALQUIER MOMENTO
DURANTE EL ABASTECI-
MIENTO

NIVEL ‘DEL FALTANTE -
EN CUALQUIER MOMENTO
DURANTE EL CONSUMO

.

unidades de -
producto

unidades de -
producto

unidades de =
producto

unidades. de -
producto .

unidades de =
producto

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 -
producto

unidadés de -
producto
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U

\

piezas

‘piezas

‘piezas

piezas

N

piezas

piezasXdias

piezastdias

piezasXdfas

piezas
7

piezas

pie;a&

piezas



NOTACION DESCRIPCION DIMENSIONES NOTA EJEMPLO
CION
F! NIfo‘bEL.FALTANTE - unidades de - UT piezas/dfas
fa EN CUALQUIER MOMENTO producto por
DURANTE EL ABASTECI- unidad de - ~
MIENTO POR UNIDAD DE tiempo
TIEMPO
Fé NIVEL DEL FALTANTE - unidades de - U piezasXdias
r EN CUALQUIER MOMENTO producto por
- DURANTE EL CONSUMO, unidad de - -
POR UNIDAD DE TIEMPO tiempo
F NIVEL DEL FALTANTE - wunidades de - U piezasXdias
EN CUALQUIER MOMENTO producto por
MIENTRAS EXISTE FAL- wunidad de - -
TANTE, POR UNIDAD DE tiempo
, TIEMPO, N
F+ .
méx NIVEL DEL FALTANTE -~ wunidades de - U piezas
MAXIMO OPTIMO producto
S . PARTE POSITIVA DE Q unidades de - U piezas
Lt producto .
st ‘ S
max PARTE POSITIVA DE Q unidaﬁes de - U piezas
OPTIMA - producto
NOTA: smix REPRESEN1A EN LOS CASOS DE SURTIDO INSTANTANEO EL
NIVEL DEL INVENTARIO. -
R REQUERIMIENTO TOTAL unidades de -* U piezas
EN EL PERIODO T producto
r REQUERIMIENTO POR - unidades de - U iezas
UNIDAD DE TIEMPO producto T dia
! unidad de ~ -
tiempo
a ABASTECIMIENTO POR unidades de - U piezas
UNIDAD DE TIEMPO producto T dias
unidad de - -
tiempo
T TIEMPO EN ESTUDIO unidades de - T dias
tiempo
T unidades de - T dias

TIEMPO DE UN CICLO

tiempo v

194

NER EL INVENTARIO EN
EL LAPSO T

luacidn
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NOTACION DESCRIPCION DIMENSIONES MNuTA  EJEMPLO
. cioN
Tea DURACION DEL ABASTE- unidades de - T dfas
CIMIENTO EXISTIENDO tiempo
FALTANTE
Tsa DURACION DEL ABASTE~ wunidades de =~ T dfas
CIMIENTO CON SURTIDO tiempo -
Tsr DURACION DEL CONSU- unidades de - T dfas
MO CON SURTIDO tiempo
Ter DURACION DEL CONSUMO unidades de - T dfas
CON FALTANTES tiempo
tea TIEMPO VARIABLE DEL unidad de - - T dfas
ABASTECIMIENTO EXIS- tiempo )
TIENDO FALTANTES ’
toa TIEMPO VARIABLE DEL  unidad de = = T dfas
ABASTECIMIENTO CON - tiempo
SURTIDO
:sr TIEMPO VARIABLE DE - unidad de - - T dfas
CONSUMO CON SURTIDO tiempo
te, TIEMPO VARIABLE DE - unidad de - - T dias
CONSUMO CON FALTAN-- tiempo
TES ¢ \
+ ! )
T, TIEMPO DE UN CICLO - unidad de - - T dfas
OPTIMO ) tiempo -
+
fa DURACION DEL ABASTE- unidad de - - T dfas
CIMIENTO EXISTIENDO tiempo
FALTANTES, OPTIMO
+
T, DURACION DEL ABASTE- wunidad de - - T dias
: CIMIENTO CON SURTIDO, tiempo .
OPTIMO
N .
L DURACION DEL CONSUMO wunidad de - - T dfas
CON SURTIDO, OPTIMO tiempo
+
e, DURACION DEL CONSUMO unidad de - - T dfas
CON FALTANTE, OPTIMO tiempo
CFM COSTO FIJO DE MANTE- unidad de eva E $



o e e e T ke e

J -

ITACION DESCRIPCION DIMENSIONES NOTA EJEMPLO
CION
FA 'COSTO FIJO DE ABASTE unidad de eva E $
CER EL INVENTARIO EN 1luacibn
EL LAPSO T
VFMt COSTO FIJO DE MANTE- unidad de eva E $
NER EL INVENTARIO EN luacifn T ,dia
LA UNIDAD DE TIEMPO unidad de - -
tiempo
:FAt COSTO DE ABASTECER - unidad de eva E $
POR URIDAD DE TIEMPO 1luacidn T dia
_ unidad de - -
tiempo
vA COSTD UNITARIO DE - unidad de eva E _§
ABASTECIMIENTO luacin U pieza
unidad de pro
.ducto
COSTO DE ARRANQUE O unidad de eva E $
DE PEDIR luacidn -
UM COSTO UNITARIO.DE - unidad de eva E
MANTENER POR UNIDAD luacidn UuT pieza dfa
DE TI1EMPO unid. 'de prod.
por tiempo
UF, COSTO, UNITARIO POR unidad de eva E_
FALTANTE POR UNIDAD luacidn uT pieza dia
DE TIENPO unid. de prod.
por tiempo
' FM COSTO TIJO DE MANTE- unidad. de eva E - §
¢ NER POR CICLO luacidn
'FA COSTO FIJO DE ABASTE unidad de eva E $
¢ CER POR CICLO luacidn g
\FF COSTO FIJO POR FAL-- wunidad de eva E $
€. TANTES POR CICLO luacidn
;T COSTO TOTAL PARA FL unidad de evé E S
LAPSO T._ luacidn .
T COSTO TOYAL POR CI-- wunidad de eva E $
cLO lvacidn
JTt‘ COSTO TOTAL POR UNI~ wunidad de eva E S ‘
DAD DE TIEMPO luacién T dia
unidad de - -
tiempo

3

NOTACION DESCRIPCION DIMENSIONES NOTA EJEMPLO
~ CION
N NUMERO DE CICLOS QUE adimensional - -
EXISTEN EN T
CVMc COSTO VARIABLE DE -~ wunidad de eva E $
MANTENER POR CICLO luacidn
CVAc COSTO VARIABLE DE - wunidad de eva E $
ABASTECER POR CICLO luacidn - N
CVFc COSTO '"VARIABLE DEL - unidad de evé E $
FALTANTE POR CICLO luacidn
~ 7
/
- ’
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6.

SISTEMA DE LOTE ECONOMICO CON SURTIDO LINEAL Y DEMANDA

SATISFECHA

Debido’ a§iie tanto este sistema, como los de surtido -
instantdneo son casos particulares del visto en el sub
capftulo®anterior, sb6lo se presentan las figuras que -
ijlustran el simulador, la interpretacidn grdfica gene-
ral del sistema y el resumen de formulas, asi 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, situacibn que se presen-
ta cuando el costo de tenerlos es muy grande, 0 sea =-
que el costo unitario del faltante (CUFt) tiende hacia
infinito.

En algunos problemas prdcticos este costo no es de tal
magnitud, pero por politicas propias de una empresa en
particular, no se desea tener faltantes, utilizindose
como procedimiento de cilculo el dar valor infinito a

dicho costo. e . -

Lo que sucede con el simulador es:
/

Como no se desea tener faltantes, la condicidn inicial

serd tener inventario nulo. Por lo que las cuatro -~

etapas quedan como sigue:

No existe.

Disminucidn de los faltantes: .

Aumento en el nivel del inventario. En ésta, ocurre
1o 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 niximo -

después de un tiempo Tsa'

Disminucidn del inventario. Ocurre lo mismo que para
el caso anterior, o sea disminuye el inventario del va
lor maximo qué alcanzd en la etapa anterior, a razdn -
de "r" unidades de producto por unidad de tiempo. Des
pués de un tiempo "Tsr" el inventario se ha agotado.

Aumento de los faltantes. Como no se desea, no exis-
tir3 esta etapa, situacidn que se evita iniciando el -
abastecimiento al momento de llegar a"”el nivel del
inventario em la etapa anterior.

5.6.1. MODIFICACION DE LAS ECUACIONES

Lo Gnico que se hace es sustituir el valor infi
nito, en el costo unitario por faltante, llegan
do asi al siguiente resumen de f&rmulas:

198

5.6.2.

RESUMEN DE "“FORMULAS

NO OPTIMAS

Fea = 2(a-y = ©

sa

sa a-r

z! max
sa 2(a-r) -

8T

8r

' =
Zsr 2r

fr

fr b 4

' =
Fee = 3¢ .

max a
2r (a-r)

\'i =
CVM CuM, .

CFF_ = 0
c

F=0+0=90
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(2.1)

~

(2.2)

(2.4)

(2.5)
(2.6)

(2.8)

(2.9)

(2.10)

(2.12)

L (2.13)
LT aey
(2.16)

(2.17)

(2.18)

(2.19)

(2.20)



= 0 _ 1 l
CVE. = 3= 0 (2.2 .t . IZ.K.r' [ 1V  [ffxrhr(2.32)
max CUM J a cuM_ y a
+ \
CFA_ = cFa . 3 (2.22) t cod, a-r t
c t° r
P , I | a 21 Ot
CVA_ = CUA.Q (2.23) st - [2.K.rx oo 3 _ fk.rf a
‘ max CUM a CUM a-tr' (2.33)
S . + GO
Nota: . Para obtener cualquiera de estos costos t CUMt a-r t
por unidad de tiempo, serd suficiente dividir-- N . -
los entre el tiempo del ciclo (Tc)’ o sea entre Nétese que: Snax = Q , cumpliéndose la ec 2.27.
Q ’
. 1 -1
r 22 Pt oo f2.Kk.x cur,
_ Q max a max ey a =0 (2.34)
CTc = (CFMt + CFAt) T + CUMt 3¢ a-r X CUMt +<k9;:;
+ CUA.Q +'K ( (2.24) N6tese que se cumplid lo que se deseaba, o sea
2 que F . =10
Z” . max
CT_ = CFM_ + CFA_ + CUA.r + CUM max + 0 (2.25) )
t -7t t t o , — - — )
2Q + [cun
Tc = 2 . K t + 2 . 2 . K] a (2.35)
S . =2z . —= (2.26) - . r.cuM, | oo a-t  r.cuMya-t ‘7"
max max a-r ) ) con 3
. - t 1
0=Q-S_. ,o0seaQ=2S . (se demostrari en - T+ 2. K ¢ % " a-r ° 0 (2.36)
max max fa oo a-r cuM fxo~——
los dptimos) (2.27) ) . e a-r .
R : cumpliéndose lo esperado, o sea que T 0
0=Q-~2 . (2.28) fa =
max a-r 2 . \
24, + _ 2 .Y« co V. [Hx?
CT = CFM_ + CFA_ + CUA.r + *=E 4 cum, 22X, Tsa = | cowm a-tr cuM_ °
t t t Q t  2Q ; t cuM_ + cx:;%; t
T -
Py + 0 pero como . * Jas i (2.37) )
Q=2 . A (ec 2.28), entonces: . + 2_{"1 oo —3 T - - ,
max a-r . . Ty ™ TCOM_ = cumM_ ° ’
' K.r z sF t cuM, + co-2. rCUM
CT = CFM_ + CFA_+ CUA.r + —/— + CUM max a-r {
t t t Q t '—2— rpe
. 2 (2.38) /
(2.29)
) J ~ i ]
OPTIMAS Tf: - /2 . K [ CUMt _ . 235
2t et (2= ) = QY () - of 2 Y cuMp el :
max CUMt too_ 8 0+ a._ a . '
' Py pap CT] = CFPM_ + CFA_ + CUA.t + Jf2.K.r.cUm ¢
o sea que: ' t
+ _ .+ a-r - - . ' . ..
Z . = Q —— (ndtese 'que coincide con la ec - ~—3
max a N SO
2.28) (2.30) . L €T = CF¥_ + CFA_+ CUA.r
CuM + co-f: ¢ ¢ t C
. T )
¢t ~!Z.K.r cuM, + 2. jZ.-K-f[_a_
= - a-r -
. CUHt <o a-r CUMt a-r (2.31) + 112.K.r.CUHt 3 ’ ) (2.40) -
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CT+ = CFM + CFA + CUA.R + ‘IZ.K.R.T.CUM:
,___...4.._.'

cuM. + co_
t a-r

a~-r
Jz,x.n.r.cuut' ~ )

Cilculo del nimero de ciclos (n).

ctt = CFM + CFA + CUA.R +

-
b4

Pe las figs. 5.4 y 5.5, puede observarse:

T R

Ne — = =

T. Q

c
y para el 8ptimo:
* T R

N &8 -, = —
T ot

o g = -

° 202

(2.41)

(2.42)

(2.43)

-

.

'

A

Fig, 5.4

durante T (20 0a¥ ) se
abastocs ~ linsalasate pare
tisnde do O,

Q-3
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durante £ _ 5o consuas o) laventaris
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5.7.

SISTEMA DE LCGTE ECONOMICO CON SURTIDO INSTANTAn.J Y .
DEMANDA INSATISFECHA

Como se ha mencionado, este sistema es un caso particu
lar del expuesto en el subcapitulo 5.5, siendo sus cua
tro etapas las siguientes:

Aumento en el nivel del inventario. Inici3dndose con

un faltante miximo, en una diferencial de tiempo que -
tiende a cero, se eliminan los faltantes y el inventa-
rio alcanza su valor ma3ximo (S mix = x) dado que el
surtido es instantineo.

Disminucidn en el faltante. Queda incluido en el pa-

rrafo anterior. : .1

Disminucidn del inventario.

la forma descrita en el subcapitulo 5.5, o sea que dis - ;
minuye a un ritmo de "r" unidades de producto por uni-
dad de tiempo. . o f

Aumento de los faltantes. Crecen a un'ritmo "r" {sub

capitulo 5.5). : e

5.7.1. MODIFICACIONES DE LAS ECUACIONES:

Para obtener las ecuaciones de este sistema, lo ;
inico que debe hacerse es considerar un ritmo - J
de produccidn o surtido “a" tendiente al infini &
to, y remplazar dicho valor en las ecuaciones - ﬂ
.anteriores, llegando al resumen que se presenta i
después.’ i

. i
- (S6lo se anotan las expresiones resultantes, -~ ' ‘@
‘ quedando para el lector hacer las operac:ones - by

necesarias para llegar a ellas).

s

t
F]
i
i
) 207 1
i
i

Este se lleva a cabo en g
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7\
RESUMEN DE FORMULAS
NO OPTIMAS:
r =3 (3.1)
Q= Tc'r * e R /
‘ - . - - t
= e tiende;a infinito y fa
Ffa 0 (ya qu 2
a 0)
(3.4)
T = 0
. (3.5)
M =
Ffa 0 o :
= ve tiende a infinito y ca
I (3.6)
a 0)
) (3.8)
T =0
. b (3.9)
z' =0
sa
t =S . - Tt (3.10)
Zor " %max ~ T méx sT
’ zméx . _max (3.12)
= r
Tsr_ r
2 2
' Znsx _ Smax (3.13)
Zer = 7r T 2r
(3.14)
Ffr = r.tfr
Tadx (3.16)
Tfr T T
2
“aix (3.17)
' =
Fer ir
l 3.18)
- g (
CFMC = CFHt po
’ 2
. . Znix (3.19)
Z =25 % 72r
Ziéx
cVM =’cuut. e (3.20)
b= o0
CFFc )
. . Inix . (3.21)
F = 1:‘rf T 2r

Lart

%

2

F°.
CVF_ = CUF, 3%35 (3.21)
|CFa_ = CFA_ % (3.22)
CVA_ = CUA Q (3.23) -

costos por
los entre 1a dura

Nota: Para obtener cualquiera de estos
unidad de tiempo, bastard dividir
cidn de un ciclo (Tc), o seza Q.

r
Z2
€T, = (crM_ + cra) X+ cum Znix + cua.q + k
[+ t t r t —5;—
SZ
o Q “max
(CFMt‘+ CFAC) >+ cuuc 5.+t CUA.Q + K (3.24%)
2
CT, = CFM_ + CFA_ + cUA.r + £T | cun ‘Eﬂél
t t t : Q 2Q
B §2 |
K.t max
CFM + CFA + CUA.r + L 2 (3.25)
sma‘x = zméx (3.26)
Fméx = Q- Sméx = Q- zm5x (3.27)
Fméx = Q- zméx (3.28)
s2;
- K.r max
C'rt CFM + CFA + CUA.r + 0 + ctmt 7q (3.2?)
OPTIMAS
'z . ot ¢ CUF, )
" “max CUMt + CUFt (3.30)
UM+ CUFt!
+ J2.x.r CUF
Q = cuM t (3.31)

t
Z+ . 2.K.r CUFt 2 32
mix CUM CUM_ + CUF (3.32)
e ¥ T t
- n
st Jz.k.r CUF, (a5t
max cun CUM, + CUF, ese que

+ +
Zma‘ = Smix) (3.33)
\ A
st =y/Z.K.'x-1 / CUMt
max curL {cunt + CUFt

U (3.34)



o [M'
Te Y. com, CUF,
+ 0

+
T, =0y T,

fa a
CUF
+ _f2 . K t
T, = CUH, chnt + CUF,
CUM v

)
i + J2 . K J t
= + CUF
fr JcuUF,  YCUM, .

Y = CcPM, + CFA, + CUA.T + ¥2.K.T.CUH®
t .

CUFt
—
CUHt + CUFt

ctt = CFM + CFA + CUA.R + {2.K.R¢T.cuu: .
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(3.35)

(3.36 y 3.37)

(3.38)

(3.39)

(3.40)

(3.41)

(3.42)

prIs—

5.8.

SISTEMA DE LOTE ECONOMICO CGN SURTIDO INSTANTANEO Y.

DEMANDA SATISFECHA

Este sistema es un caso particular de cualquiera de -
los tres vistos anteriormente, ya que se eliminan tan-
to los faltantes como el surtido lineal.

Asi, las cuatro etapas quedarin reducidazs sélo a dos,
que son:

Aumento en el nivel del inventario. La condicidn ini
cial se presenta cuando el inventario es nulo, aumen--
tando rédpidamente en una diferencial de tiempo, hasta
tomar el valor miaximo. Esto hard que el flujo de -
abastecimiento tienda al infinito, como se vid en el ~-
subcapitulo 5.7.

Disminucidn del inventario. Este se lleva a cabo en
la forma que se vio anteriormente, o sea a razdn 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, situacidn que
hard que el costo de los mismos tomen el valor infini-
to, como se hizo en el subcapitulo 5.6.

Del resumen de fGrmulas que aparece a continuacién y -
de las Figs. 5.8 y 5.9, se desprende que el abasteci--~
miento total "Q", el inventario mdximo para abasteci~-~
miento lineal "Z" y el de surtido instant3neo "S" se--~
rdn iguales, quedando el resumen de f3rmulas como se -
presenta.

RESUMEN DE FORMULAS

Q sméx = Zmﬁx .
Q= smﬁx = Zmax = Tc.r , T = r - r r (4.1)
Pfa =0 (4.2)
Tfa = 0 (4.4)

' = :
Ffa 0 (4.5)
z,, =0 (4.6)
Tsa = dt —>» 0 (4.8)
Z;a =0 (4.9)
Zsr = ssr = Q- rtsr ® fmax rtsr = Smix - tsr(&.lO)
Q Znax Smix
Tsr a - o = -r TC (4.12)
215



2 2%, s,
- B 1o
Fe = 0 (4.14)
T, =0 (4.16)
FL_ =0 (4.17)
CFM_ = CPM, 2 (4.18)

en adelante sdlo mencionaremos a Q om;tiendo a Zmax y

a Sméx' ya que son iguales.
2
= A ] A a 1 = L
Z zse + Zsr zsr 2r (4.19)
2
= Q-
cvM_ = CUM,- o7 (4.20)
= L] M = ll
¥ H'.i"a +rft 0
CVF, =ocox 0 : (4.21)
- Q .
CFA_ = CFA_ (4.22)
CVAc = CUA.Q (4.23)

: .
Nota: Para obtener cualquiera de estos costos por uml
dad de tiempo bastard dividirlos entre el tiempo del -

ciclo’ (T ), o sea entre Q.
r

= Q
CT, = (CFM_ + CFA.) ¢ + CUM,

%

+ 0 + CUA.Q + K (4.264)

2r
CT = CFM. + CFA, + CUA.t + X2E & con 2 (4.25)
t t t . ) ¢t 2 .
Smax = Zmix N (4.26)
Fﬁﬁx = Q- smﬁx =Q-0Q-=0 (4.27)
Foo, =0 (4.28)
= Qq

CT, = CFM, + CFA, + CUA.r + CUM_ 3 (4.29)
OPTIMAS
+ +
2t = Q (4.30)
Q+ _J2.K.r .

cuM, (4.31)
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2t = qt . [EEx '

max CUHt (4.32)
st =qt-z1 . [LKx

max max CUHt (4.33)
) .

F ._ =20 ‘

mix (4.34)
o, - [T

r Ht (4.35 y 4.38)

+ + +
T = T = - A

€a sa Tfr 0 (4.36, 4.37 y 4.39)

ctt = ¢r
' M, + CFA_ + CUA.r + Jz.x.r.cunt' (4.40)
+

CT™ = CFM + CFA + CUA.R + q’ETETET?TEHﬁ: (4.41)
N = % = %

. (6.42)
oI R -

r: o (4.43)
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POLITICAS CUANDO EXISTEN DESCUENTOS POR CANTIDADES

Hasta aqui.se ha considerado que para cualquier nivel
de inventario, los costos que en &l intervienen, fijos
o por unidad, son constantes, pero ;(&sto ocurre en la
prictica? desde luego que no, lo que si ocurre con -
frecuencia es que son constantes dentro de un interva-
lo o bien cambian en un momento dado. Para resolver
estas situaciones, pueden darse las siguientes solucio
nes:

a) Si el cambio se efectia de un momento a otro, se =
deben recalcular los pardmetros dptimos, y con -
ello se resuelve el problema.

b) Si esos cambios estdn sujetos a un determinado ni-
. vel de inventario, de faltante y/o de abastecimien
1 to, el problema es un poco m3s complejo en cuanto

a la toma de la decisidn 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
limite después del cual debe adquirirse un nuevo -
almacén.

Aumento 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, politicas de la empresa, =~
etc..

Descuentos por cantidades a determinado abasteci--
miento, tales como descuentos en materias primas,
productos terminados, etc..

Asi, se puede citar gran niimero de aumentos suje--
tos a descuentos de cantidades que pueden presen-~-
tarse simultidneamente o en forma individuwal, por -
lo cual existirdn una infinidad de formas para to-
mar dichas decisiones. Por lo tanto, se ha anota
do una sola politica de decisidn, a fin de ilus---
trar s6lo el razonamiento que puede seguirse en ca
da problema en particular, y es el anotado en el =--
titulo de este subcapitulo.

5.9.1. Andlisis del problema

Cuando se otorgan descuentos por cantidades, &s
tos afectan los costos, principalmente al costo

/

222 p)
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P

unitario de abastecar, por incluir al precio, -
y al costo unitario de mantener por unidad de -
tiempo (CUMt) por considerarce en este el costo

—de capital. Si el capital invertido es menor,
también lo serd su costo. Desde luego, no son
las Gnicas causas ni tampoco los dnicos que se
pueden alterar.

C9mo se ha dicho, esto implicari que a un deter
minado valor del abastecimiento (Q), se otorga:
rd dicho descuento (limite) al que se denomina
Q', ¥ que simbdlicamente se representi: ’

arriba de Q' se otorga,descuento

Q"

abajo de Q' no se otorga descuento ‘

Dicha situacién implica una decisfén, puesto --
que es probable que al comprar al nuevo precio,
implique erogar un gasto maydor por almacenamien
to que el ahorro obtenido con el descuento, si-
tuacidn que desde luego no es deseable; asfi, se
Puede escribir el siguiente Arbol de decisi;nes:

223
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INICIO

+
CALCULAR A Q

+!

CALCULAMOS
CTL

RECHAZAMOS
DESCUENTO

< q°

ACEPTAMOS
DESCUENTO

Q'

ABASTECEMOS

\

DECIDIMOS
POR INTAN

GIBLES.
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" si es menor,

ot

se calcula con los
nuevos CcOStos

;Es suficiente el nmeveo
valor de  para conse-=
guilr el des;mepto?
Como ‘no se alcanza el -
descuento, se calcula el
costo total por un%dad -
de tiempo, pues existe -
la posibilidad de que el
costo en el limite de -
ruptura sea menor que el
anterior. (Nota: este
costo se calcula con las
ecuaciones no optimas).

(Es menos © igual el cos
to en el limite que el -
costo 8ptimo anterior?

8i es mayor, se rechaza
por jncosteable y se ope
ra con los costos ante--
riores.

se acepta -
el limite de ruptura poT
ser mis econdmico.

la decisidn

Si es igual, 1
estid en funcidn de los
intangibles de la situa-
cidn,

i

En caso de ser
lote econdmico Gptimo -

mayor el

CALCULAR CT:

con los nuevos costos -
que el 1imite de ruptura
debe observarse si ei -

costo total por unidad -
de tiempo para dichos -
Costos nuevos es menor -
que el anterior.

~ Si es menor el costo to-
tal nuevo, se acepta y -
solicita un abastecimien

1 ]
to de Q+ unidades de -
producto.

SE ACEPTA EL
LOTE ECONOMI
CO CON DEﬁT‘ :
CUENTO, Q@

En caso de ser iguales,~-
la decisidn seri tomada

SE DECIDE
POR INTANGIBLE -

per los intangibles que
existan al efectuar el -
abastecimiento.

SE RECHAZA
DESCUENTO

No se acepts el descuen-
to por incosteable. i

~ I
Conviene aclarar'que al calcular el costo _total--
para el 1limite de ruptura, es necesario conocer

la proporcidn que existe entr -
prop q e Zmax y Q, Fon ob

jeto de conocer el primero; &ste
terviene en las ecuaciones no §
se calculari dicho costo.
la proporcidn Gptima, puede obtencrse del co---
ciente de las ecs 1.31 Yy 1.32 (para el caso mas
general tratado en los subcapitulos anteriores),
de la siguiente forma:.. ‘

parimetro in-
ptimas con que -
Si se desea conocer

a-r

. ,
Znix
fz VQ = ‘—LI Y que en funcidn de los costas
P »
max Q quedari:
v CUFt 1
2.XK.r .
cum, CuM_ + CuF, -2 '
t t a-r CUF
£, - — ' - t
2y oA - a
mix—Q JG.K“r J/S?Mt Y CET T CUM_ + cuF
\ .
CUdt CUFt

o
o
v



Aplicando las modificaciones para sus cascs par
ticulares, se obtiene (subcapitulo 5.6):

Lote "écondmico con abastecimiento lineal y de--
manda satisfecha:

et _ a-r

Zmax.Q a

Lote econdmico con abastecimiento instantdneo
y demanda insatisfecha (subcapitulo 5.7):

. + ~ CUFt
- + .
Zmix'Q CUMt CUFt

Lote econdmico con abastecimiento instantineo ¥y
demanda satisfecha (subcapitulo 5.8):

+ 1 ,

Por-lo tanto, el procedimiento de cdlculo sera:

1. Calcular dicho factor de prOporcign

2. Calcular Zmax (no dptima):

Z .. =Q' f
. . ) max nix, Q

+
z
'
3. Calcular el costo buscado (CTt)_con esos da
tos.

Con este razonamiento se estd en posibilidad de

resolver cualquier problema especifico que se -
= c

presente, buscando sdlo el idrbol de decisidn -

adecuado.

10.SISTEMAS DE VARIOS PRODUCTOS

En los capitulos anteriores se ha estudiado la planea-
cién de los inventarios para un solo producto, pero -
:qué sucede cuando se tiene que planear varios?. La
respuesta a esta interrogante puede resolverse de acuer
do a las condiciones de abastecimiento que se tengan -
en el problema especifico, pudiéndose tener &ste de di

versas formas: .

.

.1. Si el abastecimiento proviene de una fuente, o de
una por cada inventario pero con surtido instanti-~
neo, podrﬁ abastecerse a todos en cualquier momen-
to y en consecuencia, la planeacidn podr3 hacerse
en forma individual.

226
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2. Si el abastecimiento se realiza lincalmente, pero *
con una fuente para cada inventario, nc existiri -
problema alguno y la planeacidn se hari individual
mente. -

3. 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 sus ciclos individualmente, situvacién que -
permite surtir a cada uno de ellos, mientras =~
los demds se esti@n consumiendo.

b) El1 tiempo de surtido a todos los inventarios es
menor que algiin o algunos en la duracidn de su
ciclo, derivado de la planeacién individual. En
este caso, no se podrd surtir a estas excepcio-
nes, o parte de ellas, en el tiempo de abasteci
miento total asignado. -

Esta situacidn puede expresarse con la siguiente desi-
gualdad:

T
c1’ Te2» Tezs --- Tei> Tar * Taz * Tag + -- Tam
o bien:
Tc1:> b Tai i=1,2,3, ...,n
donde:
Tc tiempo de ciclo de cada producto planeado indivi--
dualmente
'I‘a duracidn del tiempo de abastecimiento de cada pro-

ducto planeado individualmente. (En el caso wis ge
neral, T =T + - -
* Ta fa Tsa) \

Precisamente, el objetivo de esta parte del trabajo es
la resgluczon de este problema, ya que los demis se re
solverdn con lo visto en los subcapitulos anteriores.
Dicha solucidn es igualar el nimero de ciclos para ca-
da producto en el tiempo en estudio T, o de otra -
manera, que todos los productos tengan igual duracidn

en sus §1clos;‘sxtuaci6n que puede lograrse de la mane
ra siguiente: -

De la ec 1,42:

L=
8
[]
2z
e {p
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(Nota: Se emplea el subindice 1 para .ferenciar los

diversos preductos).
Pero como se intenta que el namero de ciclos sea igual,
se tendrd:

= toda i
Ni -Nm' para to

- -.
por lo que 12 ecuacidn anteriloT quedara:

Ry
Q = §
i Nm
ademias:
R1 = riT
entonces:
o1 (6.1)
= 6.1
QG ° X
m

- ' - -
pero en el sgbcapitulo anterior se definid un factor

i5 = ue se llama
de proporcidm entre Z .. Y Q, ¢g

2 .
max i,Qi

el cual puede ser dptimo o no, ¥y Pu?de deflnzfse'arbl—
trariamente conforme a los requerimientos, Y Sptimamen

te serd:
CUF
fi' = t
2 . Qi a
max? CUMt + CUFt 3-1

< P
A fin de simplificar su escritura, para este ana%1ﬁ1s
se denotaré, ‘en 1as demostraciones, simplemente £".

. vale:
Por lo tanto, Zmax riT

mix i m

sustituyendo smbas en 1a ec 1.29, se obtienen

K.,r.
b § 1
A +
cr, = CFM, * CFA, + CUA;.T3+ —r N+ CUM
i i i i i,
r.T r.T 2 a. “
i i -
(£, ) 2 ) ) - gy ai—ri)
b8 24 ocUF B
ryT agry i T, T
N 2
m Nm

P oottt

wn

simplificando y factorizando:

cT CFM %3l fzriT
= + .T, — —_
t, t. CFAc. + CUAi Ti + T + CUMt. 2N
1 1 1 1 m
a. ’ r.T a.
i i i 2
—— + CUF, 53— (1 - . ——)
i7Ti tiZNm i ai-r
cT CFM el £iT
= + —
t. FM, + CFA, + CUAj.ry + —p— + (5D
i i i m
2 8i a.
ocom, f£2 i 4 ocur, (1 - £, y2)
ti 1 ai-ri ti 1 ai-ti
sumando ahora los costos de los m productos:
K.N
CT = §CFM_ + im, _T.
EOT, = £CPM, +gCFA SEUALTFE T b gy
1 m
2 a, 0 a. ~
grg (com, £2 —I— 4 cur, (1 - g i %
1 ti 1 -r, t. i1 a3a.-r, !
i i i i i

derivando esta expresifn con respecto a N_, se obtiene

el valor de ésta, que minimiza los costos:

dyCT '
2: ti Ki T 2 3
——1 =0+ 0 +0+y 3% - — —r_
an_ An i R AL SRS S e
m
a.
+ CUF - —i % .
t. (1 fi a.-r.)*) o
i i i
despejando Nm se obtiene su valor Sptimo:
2% i .2,
L Pore WSy GO -y g
Nm - i 21 i i i i T
5K T
(6.2)

remplazando ahora el valor de la fraccidn Sptima ten--
dremos:

cur 2 N
t. a.
ry (CUMt 1 )
+ i (cuM_ + CUF 3y aytry
N = T t. t., ————
m 1 1 a,-r.
1 1
2§y K,
cuwt2 —/ -
+ CUF 1 )
i (CuM_ + CUF_ _ a; 2
i i a, -r.
1 1




Je—

. !
La cual puede simplificarse en la forma: i - i - .

i 1
CUﬂt_ TUF, - - quedando dicha ecuacién: “
i i
. ¥ ¥ r T
z DM, o+ cur, % | R A LSRR A CE N —
o i ia. - r. Ny = T : .
o o i i m 2 ¢ K. +2 F K I )
m 2 Z Ki ? «
Para encontrar el costo total ara
. por producto, bastarji -
pero como: remplefar el valor Sptimo de N (ecs 6.3 0’6.4) en la
) N ecua?ion que define el costo total por producto en -
. c Ft_ funcidn de esta constante.
. L
f' = tot se sustit
i cu"t " CUF: a . Para encontraf el costo total se sustituye la ec 6.3
; T en la que define la suma de todos los Eostos totales -

i i, por producto:

+ N
rer, = SCFM, + ECFA + [CUAi_ri +

(6.3) - 1 ] S
-
La ec 6.3 permite pasar del caso general estudiado en 1 2 Z'Ki — . ) :a.i
el subcapitulo 5.5, a cualquiera de los casos particu- *IK; + 3 IreuR 5 J (cum et i +
lares (subecapitulo 5.6 a 5.8), sustituyendo en esta el - i t. f. ti 1 a; - r,
valor correspondiente a la fraccidn fi’ O sea que para: 1 .
. + . -
Sistema con surtido lineal y demanda satisfecha: ¢ Cur, (1 - £ ai )2)r B
1 a. - r, i
1 - - ~ - i 1 1
” gt o T - En 1a d + . .
i a. . n 1la demostracidn d v T
* 1 entre paréntesi e LT puede obserxarse que el vajor
P. €81s equivale a cuM_ .f.7 |, y sustituyendo
Sistema con surtido instant&neo y demanda insatisfecha: en la' ecuacidn que se est3 usandg, lleva a: A )
- CUF o R ;
' o t, ) b £ T £ tECFA tyClA T, +
- i CUMt + CUFt ‘ 1
. i J/ ary
" . (£r.com £t i + 5 ‘
Sistema con surtido instantdneo y demanda satisfecha: Ir; t; i) 7 (}:riCUMthi) (—5—1 -
i
+
fi = 1 finalmente: ?
Se ha supuesto que todos los productos tienen el mismo cT + . -
sistema, situacidn que no suele ocurrir en la prictica r t, ZTCFMti tECFAL ‘Zhbﬂi-ri +
y que se podria solucionar modificando la ecuacién an- - 1
tes expuesta: ’ T .
: , Vatsecon € ) (zx)" 6.5
Considérese . an subindice diferente para cada uno de - i i .
los dos sistemas que puedcn caer en este problema (con
surtido lineal) y que en forma indistinta pueden ser: Para el caso en que existan diversos sistemas, se 11
v N » F e - '
230. 3 231,
:
ki ’
| N -’"_'V‘n N .

s s R L hat




ga a la ecuacidn:

ZCTL =ZCFMt. +ZC-FMt +
i 3 K

+ ECFA +zcm';K +

+ }:CUA:i . rj +~)_'CUAK. Ty +

F
+ JZ(erCUMtjf;) (£ + z'(ZrKcunthK)(z K,) (6.6)

En resumen, puede darse la siguiente politica de deci-
siones para cuando se presente un ptoblema en el cual
intervienen varios productos:

1. (Todos los productos tienen abastecimiento instan-
tineo? :

Si. Se analiza individualwente y se planea cada -
uno con las expresiones de los subcapitulos =~

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.

2., Se tiene una serie de productos_que provienen de -
una sola fuente y tienen abastecimiento lineal, -
por lo cual surge la siguiente interrogante:

Previo cilculo de las duraciones dé los ciclos y -
abastecimiento, individuales (por las ecuaciones -
de los subcapftulos 5.5 a 5.8), ¢(serin todos los -
lapsos de los cic¢los (cada uno) mayores que la su-
ma de los abastecimientos?

Sf. Se planean individualmente cada uno de ellos.

No. Se planean en conjunto todos los productos me-
dianté las ecuadaciones citadas en este Subcapf-
tulo.

1.USO DE BANCOS DE CONTINGENCIA

Como se ha mencionado (Subcapftulo 4.5), en 1a mayor

parte de 1os inventarios &Stos nodo tienen una variacién
lineal en el abastecimiento y/o-en el consumo del mis-
mo, ¥y es cuando surge- la.necesidad de crear una.reser-~

232
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va para dichas ocasiones desvizdas de dicha tendencia
lineal, o bien, si siguen una :2eadencia continua no* 1i
neal, se puede realizar un desarrollo matemitico andlo
g0 a los anteriores, o convertirla a lineal y conside-
rar la creacidn del banco de contingencia para. salvar
los errores de dicﬁa consideracidn. ,
Para resolver este problema existen una infinidad de -
criterios que van desde su cilculo al azar hasta estu-
dios estadisticos muy cowplejos, comdo los vistos en el
cdlculo de prondsticos; por ejezslo, el de promedios -
exponenciales ponderados, que resultan de experiencias
histSricas, estudio de su distribucidn probabilistica,
o desarrollo de f&rmulds empiricas; pero uno de los - -
mis Simples y qué pueden dar udi resultado satisfacto--
rio es el siguiente:

1. Cbtener el histograma de las demandas o requeri---
mientos unitarios.

2. Identificatr el tipo de distribucidn estadistica -
que 3e trate. -

3. Obtener el valor miximo con la confiabilidad desea
da del requerimiento. Siendc en este caso la con
fiabilidad el nivel de servizio que se desea.

4. Con dicho valor miAximo del requerimiento, se obtie
ne el del banco de contingeacia de 1la siguiente for

g £

ma:
Si r' es el requerimient6 mé%i:o, de acuérdo con la -
fig. 5.10.: :

CAE I S oo

por lo tanto:
+ rd
B =(rLr)T<

Cabe aclarar que en este caso lc
terpretarse como faltantes del 1
co de contingencia y no faltantes o inexistencia de -
producto, situacidn que se prese-:a3 en aquéllos casos

en que llegir a dicho lirmite rerrzsenta gastos extras

como los de seguimiento de provzz:-res o vigilancia de
los niveles reales de existencics. Si el faltante es
de productos, no tendri sentido ccear bancos de contin
gencia ya que son 1unnecesarios. - -

faltantes deben in--~
tte superior del ban

O
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Para el casc en que después de elaborar el_hlstogr?ma,
resulta una distribucidn normal, puede decirse que:?

r* = T + 28

donde S es la desviacidn estandar de la poblacidn estl

mada, o sea:

- 2 2 b
' - r -2 n
I s et [ el e

siendo el niimero 2 el equivalente a u2_95 ?gr ?zinzzr:
iabili Gn las tablas de distribuci

de confiabilidad segun S d . :

mal, pudié&ndose obtener diversas ccnflab%lléfdes i;nif

muléiplica por diversos factores la desviaclon es

'dar como pueden ser:

para 68 % por 1
87 % por 1.5
95 % por 2 i
~ g7 % por 2.25
99 % por 2.5
100 % por 3 6 mas

Una vez estimado el valor mi3ximo de la demgvda un1§i;:
ria, se sustituyen los valores en las ecuaslo;es ior -
nid;s en el inciso 4 anterior y obtener asl el va

del banco de contingencia. : .
v . .
& iodos T
Puede caber la duda de como calcular los p?r st

y I+ , O cualéuier otro parametro dptimo de los vistos
en ii desarrollo de los capitulos del tema ?e tzventa: .
rios, ya que en-ellos se ha?la del reque;lmlentarydefi
abastecimiento unitarios, mismos que pue eg es 'a i
nidos en la prictica por'estudlos de merca oiecg; 1Z§ ‘
capacidades dé gbgstecémlento ya sea poOI par zomo los .
proveédores o.de las lineas de_prqdu;c1?n o, e -

el caso de esta, parte, por medios ?stadlstico§ rege -
sentados pripcipalmente por la media estadistica m

bos parametros.

.12.CONTROL DE INVENTARIOS

N

4 1a forma fi a de ‘trolar loé inventa--
En cuanto a la forma fisica de controlar lo enta”
rios; §e@ puede decirhque:ca§a empresa tlene"§9125 pté_
técnica debido_al gran numero qe-fégtores pfgg: S, L
les como: confianza y responsgb111§ad dgleg?l?égg .
personal, distribuciones de los almacenes, call 17
cualidad de los productos a}macenados:,?tc., por .
que se dardn dos procedimientos o politicas a scgu
para el abastecimiento de ellos:

~ 236

1) Establecimiento de puntos de reorden, que consiste
en emitir la orden de abastecimiento al llegar el
nivel de_ inventario a determinado, valor, punto-que
se determina b3sicamente de acuerdo con el tiempo
necesario para eiecutar esa orden (Fig. 5.11).

2) De ciclo constante. Consiste en revisar periddi-
camente el nivel alcanzado emitiendo la orden para
recuperar las unidades consumidas, por lo que serid
necesario definir el nivel riximo del inventario -
para suministrar solamente la diferencia entre es-
te vy la existencia real.

Desde luego, ambecs m&todos pueden llevarse a la pricti
ca, pero en el primero se requiere una vigilancia coné
tante y en el segundo se corre el riesge de no detec--
tar a tiempo la falta del producto, por lo cual puede’
realizarse una combinacidn de ambos, como puede ser re
visar las existencias periddicamente, estimar una fe--
cha de pedido (en la que se espere que el nivel 1llegue
al punto de reorden), y programar una inspeccidn para
esa fecha confirmando con ello dicho acontecimiento, =
pudiéndose dictaminar en ese mormento una nueva fecha -
o bien efectuar la orden, logrdndose con ello un pro--
grama de actividades que permité una vigilancia menos
rigurosa que en el primer caso, y detectar posibles -
agotamientos por omisidn debido al programa que repre-
senta el segundo caso.

Dependiendo del interés y de los casos que se presen--
ten, la ecleccidn de cualquiera de ellos o la creacidn
de alguno propio. . P

o
[
~d
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6; fLANEACION Y PROGRAMACION DE SISTEMAS DE PRODUC-:
CION CONTINUA.

0BJ 2TTIVO ﬁE LA S33I0N.- ILa confirmacién de los -
conceptos al rededor de la planeacién y programa
cién de sistemas que nés permitan desarrollar --
planes y programas realizables en la medida de -
los recursos con que cuenta nuestra empresa; me-
diante la aplicacidn de criterios generales nor-
mativos y la adaptacién de algunas técnicas exig
tentes; a través de un caso ejemplificativo de -
un sistema tipo.

En las sesiones anteriores hemos comunicado
la Emportancia-del cuanto, al referirnos a loz -
pronésticos, sistemas de inventarios; conceptos
cn los que nos apoyarémos para responder al cémo
y cuando hemos de fabricars:s mediante 1la planea -
cién y programacidén de un sistema de produccién.

6.1 PLANEACION.~ Es la organizacién légica de --
ocurrencia de una serie de acciones encamina
das al cumpliminnto de objetivos. Es en si -
misma un instrumento de racionalizacién de -
politicas, en su aspecto formal significa ba
sicamente la optimizacién de las relaciones
entre medios y fines dados. La cuantifica --
cidn y rigor de las tecnicas instrumentales
utilizadas para sugerir formas alternativas
de lograr mas rapidamente y con menor costo
los fines perseguiQos constituyen las carac-

ter{sticas principales del razonamiento pla-
nificador (10).

6.2 TIPO3 DE PLANBACION, ( LARGO, MEDIANO Y COR-
TO PLAZO ).
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6.2.1e LARGO PLAZCs- Si incluye planes de -
expansién, modernizacién en las cons
trucciones ¢ instalaciones generales
en plazos de 5 a20 afios.

6.2.2, MZDIANO PLAZO.- S5i considera la asig
nacién de recursos, de bienes de ca-
pital, o afecta a programas menores
de construccidén o equipo en perfodos

)

de 1 a 5 atios.

6.2.3. CORTOPLAZOy= Cuando trata del nivel
general de actividades de la empresa
en los recursos existentes o inmedia
tos tales como; los turnos de opera-
cibén, los volimenes de la mano de --
obra etc. en periodos de 3 meses a -
2 afios (12).

I3TRUCTURA DB LA PLANSACION.- Consideremos
la secuencia légica que va desde el diagndsg
tico, a.la fijacidn estrategias, de ésta a
la elaboracidén de un plan general, de éste
a los planes sectoriales que determinan cri
terios especificos y finalmente de éstos a
la preparacidn y ejecucién del programa. s
to no excluye 1la posibilidad de que una vesz
fijada 1la estrategia del plan puedan llevar
se a cabo proyectos claves (tacticos) para
su concrecidén ya que hay planeacién en la -
medida que las decisiones se tomen coordina
damente en funcidén de objetivos predetermina
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 considerarse cuando se
examina la interdependencia entre planes
y programas y es éste parametro el que =-
junto con el conocimiento detallado de =--
las posibilidades de accién en los planes
a corto plazo nos delimita un plan y un -
programa . '

Cabe aclarar que al poner en marcha
un proceso-de planeaéién se debe trabajar
desde el principio la preparacidén de los
programas y esta tarea no debe quedar con
finada al programador (que inicia su ta -
rea una vez que se tienen los detalles de
la demanda, los materiales y las mezclas
de produccidn) sino en la autoridad cen -
tral de la cuspide que permita realimen -
tar los estudios iniciales del diagndsti-
co mejorar las proyccciones del plan y --
continuar en forma iterativa mids que con-
secutiva al camplimiento del objetivo - =
(10). ’
IMPORTANCIA DEL PRESUPUESTO.- En tanto ==
que un plan & largo y mediano plazo se =-
formula casi siempre en base a sus montos
equivalentes segin la vida del plan, a --
fin de que tenga sentido operativo y fle-
xibilidad suficiente para adaptarse a las
variaciones y coyunturas; ademds protege
7 Calcula los riesgos; pero no se consi--
gue suficiente coordinacidén si no se recu
rre a-la formulacién del presupuesto que
detalla las acciones para el siguiente -~

N

i
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peripgo y es el mejor instrumento estratégico
que frecnentemente varia con relacidén a las -
cifras del plan a largo y mediano plazo modu~
larmente.

SISTSMAS.- Mize define un sistema como un --
conjunto de componentes (principios, hechos -
y reglas) ordenados logicamente que relacio -
nan en un todo las distintas partes del con -
junto.(12). ‘

Barsse lo define como un conjunto de par
tes coordinadas para la consecucién de un con
Junto de objetivos (2).

Vemos que es dificil crear una defini =--
cidn lo bastante amplia.para cubrir las mu --
chas aplicaciones y lo suficientemente consi-
sa para que resulte prdctica. ‘

£l sistema debe responder adecuadamente
tanto a particularidades externas como a even
tos internos. Hbétese también que el ciclo de
control de operaciones se ejecuta usualmente
gobre una base periédica de corto plazo, mien
tras que cl ciclo de control de planificacidn
se realiza sobre una basce irregular a largo -
plazo. )

Puede compararse este sistema de control
con un sistema de control de temperatura, en
el cual el termostato actia como comparador -
de efectividad. “n ambos sistemas deseamos --
mantener su fuicidn dentro de ciertos limites..
wsto es que no deseamos reacciones excesivas
frente a fluctuaciones insignificantes c¢n el
desempefio del sistema, ni reacciones minimas -
ante fluctuaciones significativas (7).

El cuadro de la hoja siguiente considera
las implicaciones bisicas del sistema y sus -
fases de desarrollo; que nos servirdn de gufa
ante un problema dado.



“"(Ta administracién del sig-)

T7

tema considera los objeti-
vos totales el medio a
biente, la utilizacién de
recursos, y los componen =|-
tes establece las metas y
las coordina, distribuye -
la utilizacidén de recursos
y controla el desempefio =~
del slstema.

Los objetivos del sistema
en su totalidad y mds es~‘J
pecificamente las medidas’
de eficiencia del sistema
|l completo.

Tas fronteras del siste~).

y

3 .
RECONOC IMIENTO DEL PROBLEMA )

DEPINICIONES DEL PROBLEMA

OBJETIVOS PRELININARES DEL
SISTEMA.

CONSTRUCCION Y ANALISIS DEL
MODELO.

EVALUACION DEL SISTEMA PRO-
PUESTO.

APROBACION Y REVISION DEL =
SISTEMA PROPUESTO.

OBJETIVO DEL SIST.

DE OP. )

ma § sea el mediio que le

tes y condiciones fijas

en las que va & operar. )

rodea establece los 1limi |-

Los componentes del sis)

tema 6 subsistemas, sus
actividades, metas y me
didas de eficiencia. y

(DESCRIPCION DEL SISTEMA DE )

OPERACION.
ANALISIS DEL SIST.
ESPECIFICACIONES.
PROGRAMAS.

DE OPERAC.

(MIENTQ PRELIKTNAR, J

DISEXO DEL PROG. DE ENTRENA-

ENSAYO REAL.
PUSSTO EN MARCHA.
| AJUSTE D& PROG. ORIGINALES.

OPERA-
CION

|AUDITORIA

MANTENIMISNTO,. : )

REFINAMIENTO.
—8

(2)(12)
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CONCEPTOS COMPL‘R ENTARIOS DS 5ISTEMAS.- Es de

especial lmportancia el considerar los 11m1tes
6 fronteras de un sistema, ya que si ocurren -
modificaciones fuera del sistema (ex8genas) y

le afectan, estari opefando’fuera de los médu-
loz (sistema abierto), por el contrario si ocu-
rre una actividad dentro del sistema (endége -
na) estari operando dentro de sus médulos, en-
tonces decimos que @8 un sistema cerrado en =-
oposicién al primer supuesto. Asi mismo deci -
mos que un sistema es deterministico si la sa-

lida de una actividad puede ser descrita com—--
pletamente en funcibén de su entrada; en tanto
que decimos de un sistema es estocistico, cuan

do las actividades de entrada varian prob;bl -
listicamente entre varias salidas.

Se dice que un sistema es continuo cuando
tiene cambios suaves y sin alteraciones brus -

cas; sl las reacéiones son predominantemente -
discontimuas se dice que el sistema es discre-
to.

DI3ZLIO D3 UN SISTAMA PRODUCTIVO.- Hasta este -
punto conocemos el concepto de un sistema; fal
taria por definir produccién que muy frecuente
mente se conoce tambiér con el término de ope-
racién y que podemos definir como: el proceso

por medio del cual se crean bienes y/o servi =
cios (3).

De 1o anterior se deduce que el disefio de
un sistema dependeri del tipo de bicn o servi-
cio que deseemos;producir asimismo podemos in-
ferir que tendremos implicito uno y otro crite
rio en si mismo.esto es; s8i nuestra actividad
esta concentrada en la administracidn siempre
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produciremos servicios a.produccidn en tanto
que si nuestra actividad se enmarca en la 11
n=a de produccibn produciremos bienes auxi -
liados de-las ayudas édministrativés 0 servi
cios administratives con lo cual se degrada
el sigtema al nivel de subsistema para reubi_
carse en el nivel general de.actividades de
1la empresa o sea en el plan generai (3).-

OALTNDARIO O CEDULA DE PRODUCCION.- Habiendo
delimitado nuestros recursos!escasos en el -
sector § subsistema,eh estudio (mano de oira
equipo disponible, materiales, etc. si habla
mos de produccién. Cantidad de matériales,--
tiempo de abastecimiento, nivelesg de inventa
rio, etc. si hablamos de su control adminis-
trativo. Tiempo de miquina, frecuencia,volime
nes de entrada y salida de informaoién etc.

si hablamos de sistemas. Fuentes y aplica --
cién de recursos econdmicos si hablamos de -
finanzas) . asi enmarcando cada subsistema --
hasta barrer todos los recursos escasos y --
sobre las bhases de‘pfesupuestos departamenta
les cada area aptimizari el aprovechamiento

de sus recursos disponibles mediante el ca -
lendario de uso de fondos o cédulas de pro -
duccibén. Que no es de otra cosa que un arre-
&lo calendarizado de disponibilidad de recur
gos que se obtiene del planteamiento minucio
so de todas las alternativas posibles y las

contMinaciones de todos los recursos en juego,
terdi“ado siempre al marco limitativo gene -
ral 4= politicas y plan maestro'de la empresa
(+/t marino).
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PROG?AMACION INTSGRAL DE UN SISTEMA CONTI -
TUO.- Bste tipo de actividades se inicia --
con la estimacidén funcional de cada area de
la empresa cn relacién al tiempo minimo y -
mAximo que cada departamento requiere para
la cobertura de sus actividades en el ciclo
productivo.

Se concentran todas las actividades --
ror cada nivel operativo y se fijan priori-
dad+s por cada direccidn funcional (ventas
nanufactura, finanzas, administrativs,}, se
discuten entre las direcciones las priorida
des de la empresa; se procesa la informa --
cidn racabada y se ajustan en un proceso in
verso (direcciones, gerencias, departsmen -
tos, supervisiones ) al programa intesgrado
que puede consistir desde 1a mds modsta —-
grafica de Gantt al mds sofisticado progra-
ma Pert dependiendo de la magnitud de actis
vidades relevantes que formen el programa -
( tema 8 de este curso ). {
CONCRPTOS DEL PALANCY DY LINEA.- A la asig-
nacidén de elementos de trabajo a los respec
tivos puesto= de trabajo se le conoce como
balance de linea de ensamble, & simplemente,
balance de linea. fntendiéndo que un elemen
to 1= trabaijo es la mayor unidad de trabajo

que no es divisible a mds de un operario --
sir crear una interferencia. Un puesto de -

trabajo es un drea adyacente a la 1fnea de
ensamole, donde se ejecuta una cantidad da-
da de trabajo ( una operacién ). Una opera-
cién es un conjunto de elementos de trabajo
asignados a un puesto de trabajo. Tiempo -=-

1
1
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del ciclo es el tiempo que permanece el pro-

ducto en cada estacidén de trabajo. Demora de

balsnce es la cantidad total de tiempo ocio-

so en la 1fnea, que resulta de una divisiédn
deaigual de los puestos de trabajo. |

De los conceptos anteriores queda marca
do nuestro objetivo el cual consistiri en --
agrupar los elementos de trabajo de tal mane

-ra que nos aproximemos a una cantidad de tra

bajo realizado igual para cada estacidn.

0A30 DPRACTICO.- Hemos escogido a una indus -
tria automotriz (X) para deseribir la:forma
en que se planea y programa un sistemé;por -
considerar que éste tipo de complejos indus-
triales reunc todos los problemas que cual--
quier otro tipo de industrias podria tener -
aisladamente ya que adn cuando su integra --
cibén en M8xico no es horizontal, si posee las
caracter{sticas de fabricacién, ensamble y -
distribucién, tipicas de un sistema continuo.

6.11.1. ANTECZDANTES.- La industria automo -
triz que nos ocupé mueve 3000 millo-
nes de pesos al afio y produce 50,000
automéviles entre 3 modelos distin -
tos granﬁes y mcdianos y 21,000 ca -
miones ligeros e intermedios, asi cg
mo 100,000 motores de 6 y 8 cilin --
dros. Da ocupacién a cerca de 3,500
hombres entre obreros y empleados. =
Mantiene inventarios de casi 90 mi -
llones de pesos, teniendo que contro
lar aproximadamente 10,000 partes di
ferentes ., “en sus 3 plantas y posee

" nn caplital social de 700 millores ==
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con importacion=s anuales de cerca =-
de 980 millones de pesos .

6.11.2. ORGANIZACION.- Esta compafifa esta di
vidida en 8 direcciones 35gerencias ¥
128 jefaturas de departamento que --
operan bajo la base de presupuesto -
,anual,labora'durante 250 dfas al afio
en turnos de 8 horas y sigue la de -
legaciodn Jerarglca de funciones.

6.11.3. DESARROLLO.- Para llevar a efecto --
sus operaciones requiere de iniciar
sus actividades con 68 semanas de =--
anticipacidén al langamiento del nue- -
vo modelo; 1o cual obliga a transla-
dar 'sus actividades en cada ciclo.

Hasta con 3 series distintas --
segin se puede ver en el diagrama de
planeaciény programacidén que se pre-
senta.
Toda la actividad se inicia en

el comité de planeacidén, integrado -
por todos los directores de la cor-
poracidn,los cuales juntos con el --
director general fijan las politicas
a seguir y formulan el calendario --
maestro para cada seric, quc no es -
‘otra cosa que un programa Pert que
indica a nivel departamentzl todas
lag actividades involucradas y el -

cual serd la base de planes y proyec
tos gectoriales de la empresa. Asi -
mismo,se auxilia de una serie de re-
portes de control que miden la efec-
tividad de realizacidén de los planes

maestros (como. se vera en el desarro-
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1llo de la exposicién del diagrama de
planeacién y programacidn.

£
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|
Y ¥ 3
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* FLUCTUACION DE LA DEMANDA

PARA ABSORBERLA:

1) AJUSTAR TAMANN FUFRZA DE TRARAJN .

2)
3)
4)
5)

AJUSTAR TASA DE PRODUCCION

USAR INVENTARIO; ATRASAR ENTREGAS
SUBCONTRATAR | |
VARIAR FUERZA DE VENTAS



COSTO DEL CAMRIN DEL

_ NIVEL DE PROUCCION

FACTORES CRITICOS:

1, PUNTO DE PARTIDA

2, - MAGNITUD

3, .LONGITUD DEL PERIODO .

COSTO COSTO

'C09T0

60 8) 100 120 60 g0 100 120 140

80 100 120 140 160



COMPONENTES DEL COSTO
DEL CABIN

COSTO/PERIODO
$ .

- TRABAJADORES +
A) COSTO DE CONTRATAR O DESPEDIR

COSTO/PERIODO
$

TASA DE. PROD., UNIDADES/PERIODO
B) COSTO DE TIEMPO EXTRA

COSTO/PERIODO
$

_ : TASA DE PROD. UNIDADES/PERIODO
C) COSTO DE TURMOS ADICIONALES

COSTO/PERIODO

¢

TASA DF PROD. UNIDADES/PERIODO
R) CO%Te nE SGnehiAT AR




“ MODOS DOMINANTES

INVENTARIO  FUERZA DE  TASA DE  PRMM,
TRARAJO -~ PROD,”  COMPLEM,

ZAPATOS - ESCASEZ DE
TRARAJANORES, X
BIENA FAMA,

CLIENTES ESPERAN

" PROND, LECHERNS - CONTRA-

T0S FIJOS DE ARASTECIT-

MIENTO, EXCESO DE MATERIA - X
PRIMA SE APLICA A PROD,

DE MAYOR VIDA

LATAS PARA RERIDAS MECA-

NIZACION LIMITA VARIAC, : ‘ ‘
FUERZA NE TRARAJN, SERVI- X, - X
CI0 RAPINN EN MERCADO o

COMPETITIVO,

MHLCES Y CHNCOLATES - | |
VIDA LIMITADA. DISPANI- | X
RILIDAD DE M/0 RARATA,

WNTORES FIIERA RORDA =

NEMANDA ESTACIONAL. \

M/0 ALTAMENTE ESPE- X
CIALIZADA ~



EMERQ
FERRERO.
MARZO
ARRIL
MAY(

- JUNIO
JULIO
AGOSTO
*EPTIEMRRE
OCTURRE
NOVIEMBRE
- DICIEMRRE

DIAS

22

18-

22
71
22
21
21
13
7
23
21
2

NO
ACUM,
22

o
62

83

105
126
147
160
180
203
224
204

1,100

— = 3,67

300

REQ.

700
9NN
1,10N
9nn.
650
6NN
550
unn
400

30

300
4nn

A

ACUM, - COLCHON PROD/DIA ~ MAX.

77

1,600

2,70
3, /NN
4,259

4,850

5,4N00
5,801
6,290

6,500

6,800
7,20

70N

N

375

34N

29
275
265
236
230
195
195
230

5N
—= 3.9

13

3

6N

50

43

3.

29

- 2R

31
2
13

- 15
i

t

1,0

1,040

3,075

. 73,0U0

4,540
5,179

5,RR5

R,N31

CRU3N
6,595

6,995

7,430
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COSTO DE INVENTARIO:  $2,400/UNTDAD-ATIN
* CAMBIO EN EL NIVEL DE PRODUCCION DE-10 UNIDADES
POR DIA: o
CONTRATAR O DESPEDIR 50 TRABAJADORES
"CON.UN COSTN.DE 2,000/TRABAJANOR,

UNIDAD PRODUCIDA EN TIEMPO EXTRA:
AUMENTA $200 / UNIDAD

UNIDAD PRODUCIDA POR SHBCONTRATO: |
AUMENTA $250 / UNIDAD



CUADRO COMPARATIVO

/%

PLAN 2

~ PLAM 1 PLA' 3
INVENTARIO ESTACIONAL 487 $1,168,000 68 (163,200 {933 199,200
CAMBI0S EN FUERZA DE 0 0 51 510,000 | 42.4 424,000
TRARAJO ' *

. TIEMPO EXTRA 0 0 498 99,600 | 630 126,000
SIBCONTRATOS 0 ) 415 103,750 | 525 131,750
TOTAL $1,168,0M 876,550 %80, 450




TIEWPOS N ENTREGA

A 1 SEMANA
B 2 SEMANAS

N = O™ >

A3

REQUERIMIENTOS
A - 50 SEM, 7,

INVENTARIO;
10
5
10
15
5



IMVENTARIO:

N MmO D>

1N
5
10
15
15
5

E

REQUERIMIENTOS
5N SFM, 7
SEM,7

10N







