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CAPITULO 1 

iNTRODUCCION 

El objetivo principal de esta tesis es el de orientar 

al Ingeniero Químico acerca de una de las técnicas existentes 

para planear y controlar la producci6n en una industria. 

A menudo el Ingeniero Químico, por la naturaleza de 

su formaci6n, estS a cargo de un departamento de producci6n -

en el cual frecuentemente tendrá que llevar a cabo planes de 

producci6n para minimizar costos. 

Esta tesis se propone hacer una descripci6n de un 

plan de producción sin ahondar en desarrollos matemáticos; b~ 

s~ndosc Gnicamente en la planeaci6n integral. 

La planeaci6n integral es una técnica muy simple por 

medio de la cual se determina el plan mfis econ6mico de produ~ 

ci6n para satisfacer la demanda, utilizando todos los recur -

sos disponibles de la empresa. 

Los elementos usados para desarrollar este plan son 

los siguientes: 
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por mes 

a). - Se obtiene la demanda del producto~ 

b).- Se analiza la capacidad real de la producci6n 

en: Tiempo normal, tiempo extra, maquilas, otros. 

Para esto 6.ltimo, se toman en cuenta: dias laborables 

y la cantidad de piezas diarias que se pueden fabricar. 

e).- Se elaboran programas alternativos de producci6n 

para satisfacer los requerimientos-

d).- Se analizan los planes· alternativos en cuanto 

su costo, comparándolos gráficamente. 

e).- Por ~ltimo se elije el plan más econ6mico de pro­

ducci6n. 

Cabe mencionar que el plan econ6mico de producci6n 

aquí descrito tiene un carácter general y nunca debe ser usado 

sin un an~lisis particular para cada problema que se presente. 
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l. l.- DEFINICION DEL PROBLEMA 

Debido a que en el transcurso del afio se Presenta un~ 

demanda de producto que varía considerablemente en cuanto a 

las cantidades mensuales requeridas por parte de las inStitu­

ciones del Sector Salud, se requiere determinar un plan de -

producci6n 6ptimo, aprovechando la capacidad instalada, asi -

como tambi~n manejando adecuadamente: 

a) El nivel de inventario 

b) La mano de obra en tiempo normal 

e) La mano de obra en tiempo extra 

d) El servicio de maquila 

Todo lo anterior, manejado de tal manera que al lle -

\'ar a cabo dicho plnn, no afecte el costo predeterminado dC 

los productos. 

fisto se puede lograr mediante un estudio econ6mico de 

la producci6n que permita a la empresa contar con una gama 

más amplia de alternativas relacionadas con la utilizaci6n de 

las capaci<lades. 

Esto es, ln planeuci6n econ6mica puede responder a 

cuestiones b&sicas tales como. 

1.- ¿En qu6 medida deberán utilizarse lo~ iúvcntarios 

para absorber las fluctuaciones de la demanda que ocurrir' en 

meses subsecuentes? 
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2.- ¿Porqué no absorber las fluctuaciones de la dema~ 

da variando simplemente el tamaño de la fuerza de trabajo·, y 

contratar y liquidar personal a medida que aumente' o disminu­

ya la demanda7 

3.- ¿Porqué no mantener una fuerza de trabajo de mag­

nitud muy estable y absorber las fluctuaciones de la demanda 

mediante cambios en las tasas de producci6n, recurriendo al -

pago de horas extras o a un n6mero menor de horas de trabajo. 

4.- ¿Porqué no mantener una fuerza de trabajo estable 

y una tasa de producci6n constante, y dejar que nuestros sub­

contratistas se enfrenten a los problemas de fluctuaci6n de 

demanda, con los pedidos que les formulemos? 

s.- ¿Se debe dejar de satisfacer deliberada.mente alg~ 

nas de nuestras demandas? 
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I. 2. - ALTER!\ATIVAS DE OPERACION 

Si se emp:ean los inventarios para absorber los cam -

bios mensuales de la demanda, tenderán a aumentar los costos 

de capital, as! c:~o los costos referentes a almacenaje, seg~ 

ros y manejo. 

ApaTte de la consi<leraci6n de los factores estaciona­

les, el empleo d~ los inventarios, para absorber fluctuacio -

nes de la demanda a corto plazo, generan aumentos en estos 

mismos ~·costos.; en ;:omparaci6n con algG.n nivel id~al o m{nimo 

de inventario necesario para mantener el proceso de produc -­

ci6n. Cuando los inventarios bajan de este nivel ideal o mí­

nimo, los costos ~el faltante se incrementan. 

Por otro lado los cambios de magnitud de la fuer:a de 

trabajo afectan a los costos totales de rotaci6n de la mano 

de obra. Cuando se contratan nuevos trabajadores, hay costos 

de selccci6n. en~rcnamíento y menor eficacia ~n la proúucci6n. 

La separaci6n de trabajadores puede implicar el pago 

de compcnSaciones por desempleo u otros costos de liquidací6n 

y tener un efecto intangible sobre las relaciones y la imagen 

p6blicn. Si los cambios de la magnitud de ln fuerza de trab~ 

jo son grandes, ello puede significar la adici6n o elimina -~ 

ci6n de un turno completo; los costos marginales que aqu{ se 

absorben, son las primas correspondientes a turnos especiales 
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as~ como los costos de supervisi6n y de otros costos indirec­

tos. 

Si absorbemos las fluctuaciones de la demanda, media~ 

te cambios en el nivel de producci6n, absorbemos las primas -

por horas extras y, probablemente, los costos de trabajo oci2 

so cuando disminuya el nivel de producci6n. Sin embargo, la 

empresa tratar5 de mantener los mismos costos promedio de la 

mano de obra, reduciendo el nGmero de horas trabajadas por d~ 

bajo de los niveles normales. Si persisten los programas de 

trabajo en estas condiciones, tenderán a aumentar ln rotaci6n 

de la mano de obra y los costos correspondientes. 

Las alternativas anteriores en la mayoría de los ca -

sos son combinaciones equilibradas de las mismas y por lo ta~ 

to, hay costos que corresponden a cada estrategia, de modo 

que lo que se busca es la combinaci6n m's adecuada de las al­

ternativas. 
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CAPITULO 11 

PLANEACION DE LA PRODUCCION 

II.1.- DEFINICION DE LA PLANEACIO~ 

La plancaci6n de la producci6n tiene como objeti\·9 d~ 

terminar las actividades que se deben llevar a cabo, para sa­

tisfacer las necesidades de la demanda. Ahora bien, las ca­

racterísticas de la demanda y la naturale:a de operaci6n de 

la empresa, condicionan la estructura de su sistema de proCus 

ci6n en cualquiera de sus dos tipos generales, producci6n co~ 

t!nua o intermitente. 

Por lo tanto, mediante la planeaci6n se busca lograr 

la· mejor utilizaci6n de los recursos humanos, equipos, herra­

mientas, instalaciones generales de la planta y la capacidad 

ccon6mica de la empresa, tomando en consideraci6n las limita­

ciones que sus diferentes políticas pueden marcar. 

El cumplimiento de los siguientes objetivos justifi -

can por si mismos la existencia de un departamento de planea­

ci6n y control de producci6n en una empresa. 

- Minimizar los costos de almacenamiento 

- Minimizar los costos de producci6n 



- M~xima utilizaci6n de la maño de obra 

- Máxima uti1izaci6n de1 equipo 

- Satisfacci6n de los clientes 

.. Proporcionar el nivel de servicio ade.cuidO ·al depa.r 

tamento de ventas. 

- Mantener la fluidez en los procesos productivos 

Algunos síntomas de ausencia o de operaci6n inadecua­

da, de un departamento de planeaci6n y control de producci6n 

en una empresa pueden ser los siguientes. 

1.- Bajo nivel de servicio a ventas: 

Productos faltantcs o diferidos; Surtjdo incompleto -

de pedidos; Pérdida gradual de mercado; Cancclaci6n de factu­

ras; Elaboraci~n de notas de crédito; Facturaci6n adicional; 

Pagos extraordinarios en embalajes y fletes; Tiempo extra en 

el departamento de embarque; Errores en el surtido de pedidos. 

2.- Falta decontinuidad en los procesos de producci6n: 

Disminuci6n de la productividad; Baja moral en el PºE 

sonal; Tiempo extra elevado; Retraso en las 6rdcncs de fabri­

caci~n; Manejo excesivo de materiales¡ Pérdida de control en 

los procesos y en los costos de fabricaci6n. 

3.- Sobreinversi6n en inventarios: 

Acumulaci6n de inventarios innecesarios; Exceso de in-
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ventarios sin movimiento, dañados y obsoletos con la canse.-­

cuente pérdida econ6mica; Adquisiciones fuera de presupuestos; 

Gastos extraordinarios en fletes y comunicaciones; Incremen -

tos en los gastos de control de calidad; Peligro de pérdida -

por vencim.icnto de fechas de caducidad. 

I l. l. a ELEMEITTOS QUF. IITTEGRAN LA PLANEACION 

OBJETIVOS: Oeterminaci6n de los fines que se desean 

alcanzar. La importancia que reviste éste punto es obvia, ya 

que representa el porqu6 de la empresa. 

En buena medida, el éxito de la empresa dependerá de 

la capacidad de los dirigentes para la adecuada deterrninaci6n 

de los objetivos. 

ESTRATEGIAS: Significa el enfoque y momento para la 

aplicaci6n del plan. Consiste en decidir como y cuando alca~ 

zar las metas fijadas. En la selccci6n de las estrategias d~ 

be considerarse la participaci6n del personal, para motivar -

su interés y obtener su colaboraci6n. Es parte de las estrat~ 

gias, la forrnulaci6n de un sistema de comunicaci6n eficiente, 

que mantenga informado el personal involucrado en cada caso, 

de c~mo se desarrolla el plan de acci6n. 

POLITICAS: Son guías generales del pensamiento, que 

orientan la toma de decisiones. 

- 9 -



Con las po11ticas se establecen los criterios con los 

cuales se ejerce la autoridad. Las políticas deben ser las -

adecuadas para los diferentes niveles de jerarquía. 

Para que las políticas sean efectivas en la operaci6n 

deben ser revisadas con period_icidad para que sean vigentes y 

funcionales. 

PROCEDIMIENTOS: Es la determinaci6n de la secuencia 

en la que deben seguirse las actividades. 

Con el procedimiento, se seftala como cumplir con el -

trabajo; estableciendo una rutina estándar. Los procedimien­

tos deben ser comunicados por escrito, auxiliándose de los m~ 

dios gr6ficos que sean necesarios. Deben ser revisados peri2 

dicamcnte y analizarse conjuntamente para evitar su duplicaci6n 

o traslape, e inclusive su omisi6n. 

PROGRAMAS Y PRESUPUESTOS: Por medio de estos elemen­

tos se fijan las fechas del inicio y tcrminaci6n de las acti­

vidades. es decir el tiempo requerido para su ejecuci6n, ln 

cantidad de recursos por emplear y su costo. 

II.l.b PERIODO DE PLANEACION 

Tomando en consideraci6n que la planeaci~n está fund~ 

mentada en los pron6sticos de la demanda, los cuales son def,i 
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nidos en relaci6n a tres períodos; Corto, mediano y largo pl~ 

za, la planeaci6n también se realiza en esos planes de opera­

ci6n; inmediata, de 1 a 3 meses; mediano plazo, de 3 a 12 me-

ses y a largo plazo hasta 5 afios. 

Resulta comGn planear la operaci6n anual de la empre­

sa, dentro de un contexto de objetivos a mediano y largo pla­

zo y a partir de ese punto, realizar la planeaci6n para pla -

zas menores segGn características del negocio, tiempos de en-

tregas del producto, flexibilidad en la disponibilidad de pe~ 

sonal, posibilidad de contar con subcont~ataci6n y sus carac­

terísticas, así como también las facilidades de financiamien-

to. 

11.1.c LA PLANEACION DE LA PRODUCCION Y LA NIVELACION 

En términos generales> el ritmo de la producci6n y el 

de las ventas no es el mismo, encontrándose entre ellos un 

elemento de relaci6n, que es el inventario de producto termi­

nado, que actúa como un mecanismo de nivelaci6n, permitiendo 

que la producci6n se cstabilize, con el fin de que las varia-

cienes en las ventas no se reflejen en cambios radicales en 

el ritmo de la producci6n, siendo por lo tanto los inventarios 

un mecanismo amortiguador. 

A partir de ~stc hecho, se pueden establecer las si -
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guientes relaciones. 

INVENTARIO INICfAL '+ . PRODUCCIOÑ - VENTAS = INVENTARIO 

FINAL 

INVENTARIO FINAL. - . INVENTARIO INICIAL • VARIACION DE 

INVENTARIO 

Por lo tanto. 

PRODUCCION • VENTAS + VARIACION DE INVENTARIO 

Para la determinaci6n de los niveles de inventarios y 

de su variaci6n, se tendrá que tomar en cuenta el mercado ac­

tual y el potencial, las campafias publicitarias, la situaci6n 

financiera de la empresa y otros factores que van orientando 

las políticas de la direcci6n. 
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II.2.- SISTEMAS DE PLANEACION Y CONTROL DE INVENTARIOS 

LOs inventarios pueden definirse diciendo que son los 

materiales que se· tienen almacenados para ~u utilizaci6n o --

ventas posteriores. 

Estos inventarios pueden estar constituidos por mate-

rias primas, en espera de ser transformadas en producto tcrmi 

nado o bién producto terminado, en espera de ser vendido. 

Es necesario mantener inventarios de materiales para 

producci6n, de acuerdo con las politicas establecidas, e ir 

comprando y programando entregas conforme la plancaci6n de la 

producci6n, en seguimiento de las ventas de producto termina­

do, para reposici6n de stock. 

Muchas veces los clientes no pueden esperar a que se 

produzcan los articulas, por lo que se debe contar con una 

existencia de producto terminado, con el fin de surtir deter­

minadas demandas al momento solicitado. 

El establecimiento del sistema de plancaci6n y control 

de los inventarios, surge de la necesidad de resolver los pro-

blcmas que se originan del hecho de tratar de realizar los ob­

jetivos de: 

a).- Mantener un ritmo estable en la tasa de produc ~-
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ci6n 

b).- Atender las necesidades de la demanda con un ni-. 

vel de servicio adecuado. 

e).- Mantener la inversi6n en existencias de materia 

prima, componentes, productos en proceso y pro -

duetos terminados, dentro de los niveles satis -

factorios econ6micamentc hablando, para la ernpr~ 

sa. 

Los inventarios son, sino el más import~nte, uno de -

los activos de mayor importancia para le empresa¡ con los in­

ventarios se amortigua el efecto originado por situaciones ta 

les como: Cambios aleatorios en el precio de los materiales, 

variaciones en el ritmo de la demanda, problemas laborales y 

otros. 

La selecci6n de la política de planeaci6n y control -

de los inventarios depende del estudio de dif crcntes factores 

y debe estar referida a: 

a).- Inventario de producto terminado 

b).- Inventario de producci6n en proceso 

c).- Inventario de materia prima y materiales 

Los factores a tomar en cuenta en la determinaci6n de 

las pol~ticas de inventarios son: 
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l. - Cantidades necesarias de producto· termina.do para 

cumplir con ventas. 

2.- Tiempo de producci6n. 

3.- Capacidad de almacenaje. 

4.- Costos de inventarios (seguros, renta, almacenaje 

etc?. 

S.- Protecci6n contra escasez de materia prima. 

6.- Protecci6n contra escasez de mano de obra. 

7.- Protecci6n contra incrementos de precios de mate­

ria prima. 

Como se ve los inventarios tienen un papel muy impor­

tante dentro del campo de la planeaci6n. Raz6n por la cual, 

la optimizaci6n de la cantidad en inventario es uno de los 

problemas m~s interesantes dentro de este campo, ya que el 

costo, asociado con el mantenimiento de los mismos, puede 

llegar a ser causa de un grave problema financiero, si no se 

controlan estos dentro de los niveles adecuados. 

II.2.a. COSTOS ASOCIADOS CON EL INVENTARIO 

Los costos que influyen directamente en la política -

de inventarios son: Costos de adquisici6n. costo de material 

y costos de almacenaje y manejo. 

Costo de adquisici~n: Es el costo que va asociado 
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con el pedido, figuran salarios pagados en el Departamento de 

Compras, que incluyen: el costo de conseguir mejores cotiza -

ciones, el costo de los impresos que hay que llenar para ad 

quirir materiales. 

Costo de material: Es el precio del material en si. 

Mismo que varía en funci6n de la cantidad pedida. 

Costo de almacenamiento: Este está dado en funci6n -

de la cantidad de material almacenado, figuran impuestos, se­

guros, renta, costo por obsolescencia, depreciaci6n y costos 

de capital. 
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II.3.- MODELO CLASICO DE INVENTARIOS 

La primera versi?n del modelo clásico de inventarios 

se debe a F.W. HARRIS. 

El objetivo del modelo clásico de inventarios es de -

terminar el tamaño del lote (Q) en condiciones casi ideales. 

En la figura Z.l aparece una estructura supuesta del nivel de 

inventarios en rclaci6n con el tiempo. 

Ver figura Z.l. 

Se ordena Q unidades cuando el nivel de inventario b~ 

ja un punto de rcOrdcn (P). La orden se coloca precisamente 

en el punto <le reordcn de forma tal que la demanda esté cu -­

bierta, durante el tiempo de entrega de la dotaci6n (L), esto 

reducirá el inventario a cero. La orden previa de Q unidades 

se hace en el momento adecuado, para recibirlo cxáctnmcnte en 

el tiempo calculado, por lo cual se eleva el nivel del inven­

tario n Q, y el ciclo se repite. 

11.3.a. LOTE ECONOMICO CON REPOSICION INSTANTANEA 

Tomando en cuenta los costos que ocasiona tener un in 
ventario, se han desarrollado f6rmulas para el c~lculo del 1~ 

te ccon6mico a producir. 

El lote econ6mico: Es la cantidad de unidades que d~ 
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MODELO CLASICO DE INVENTARIOS 
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ben ser ordenadas a producci~n o a compras, para su elabora -

ci6n o adquisici6n respectivamente. El objetivo que se pre -

tende alcanzar, es reducir al mínimo los costos marginales 

que se clasifican en dos grupos: 

Los relacionados con el mantenimiento del inventario 

y aquellas originados por la prcparaci6n y tr6mitc de los pe­

didos. 

El lote econ6mico, se representa con la letra Q. Con. 

forme se incrementa este valor Q, aumenta proporcionalmente -

el nivel promedio de los inventarios Q/Z. A partir del invc~ 

tario promedio, se obtiene el costo de mantener el inventario. 

Por lo tanto la funci6n de costo que se quiere redu-­

cir a un mínimo es: 

Costo Total 
de 

Existencias 

C.T. 

Costo de mantener 
el 

Inventario 

Cm 

C.T. = Costo total incremental. 

Costos 
de 

Preparaci6n 

Cp 

Cm = Costo de mantener el inventario por unidad por año. 

Cp = Costo de preparaci6n por pedido. 

R = Requerimientos anuales en unidades. 

Si el costo de mantener el inventario por unidad por 
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afio es Cm, .los costos mar!iiñal.e~ _a·nualeS asociados con el in­

ventario son: 

Ver Fig. 2.2 

En forma similar podemos hacer una afirmación general, 

acerca del costo de preparaci6n anual. Estos costos dependen 

del n6mero de \•eces que se formulen pedidos anualmente y el 

costo marginal de cada pedido. El n6mero de pedidos que se • 

formulen, para sa~isfacer un requerimiento anual de R, depen­

derá del tamafto de lote Q en cada pedido, o sea R/Q. Si el -

costo de preparación es Cp por pedido, los costos anuales de 

preparaci6n se pueden expresar así: 

Cp + Ver Fig. 2.3 

Los dos componentes del costo total que aparecen en -

las figs. z.z r 2.3 se suman simplemente en forma algebr&ica 

para obtener el costo total. 

C.T. ~Cm~+ Cp + Ver Fig. 2.4 
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TAMAÑO ECONOMICO DEL LOTE 

./ 

--~------· 

TAMAÑO DEL LOTE (O) 

Oo• TAMAÑO DEL LOTE •NIMO 

FfG. 2.4. 



II.3.b. DERIVACIO~ DE LAS FORMULAS DE COSTO MINIMO 

Para desarrollar f6rmulas de fácil c~lculo que sean -

aplicables a cualquier conjunto de datos, principiaremos con 

la expresi6n general de costo marginal. 

C.T. (1) 

Esta es una ecuaci6n de la curva del costo marginal -

total, pero se desea determinar una expresión general para Qo 

el tamaño de lote correspondiente al mínimo de la curva del 

costo marginal total. Matemáticamente esto se puede lograr -

encontrando el valor de Q en que la pendiente de la curva del 

costo marginal total es igual a cero. Utilizando los elemen­

tos del cálculo diferencial sencillo, tenemos que la primera 

derivada de la ecuaci6n (1) con relaci6n a Q es: 

Q 
C~ R (2) Cm 

El valor de la ecuación (Z) es la pendiente de la lÍ· 

nea tangente a la curva del costo marginal total. Deseamos -

conocer el valor de Q Cuando esta pendiente es cero¡ por lo 

tanto hacemos la ccuaci6n (2) igual a cero y resolvemos para 

Q: 

Cm R 
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Q=J 2 CpR 
Cm 

Cuando la pendiente es cero el valor del lote es mínl 

rno. Q entonces es Qo por lo tanto. 

Qo ·J 2 CpR Cm 

El costo de una soluci6n 6ptima, calculada de acuerdo 

con la ecuaci6n (3) se puede obtener sustituyendo el valor de 

Qo en la ecuaci6n (1) 

Co.To. ·J 2Cp Cm R (4) 

A partir del valor de Qo 6ptimo, el n6mero de pedidos 

al proveedor o de 6rdcnes de producci6n ser': 

No. R/Qo 

Y el tiempo en que deber~ transcurrir entre cada uno 

de estos pedidos será: 

To • Qo/R • l/No 
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11.4.- LA PLANEACION EN RELACION CON EL CONTROL DE COSTOS 

La planeaci6n de la producci~n, es necesaria para ell, 

minar los gastos superfluos y controlar el costo. Al haber -

formulado planes pueden predeCirse los costos y al establecer 

estándares de éstos, la dirccci~n tiene un criterio adecuado, 

para juzgar la eficiencia del proceso de producci6n. 

Al hacer planes de producci6n, con referencia tanto a 

las operaciones corrientes, como a las de largo plazo, la di­

rccci6n de la empresa tiene que prestar la debida atenci6n a 

tres clases principales de costos. 

1.- Los costos de producci6n o fabricaci6n son los de 

sembolsos que fluctóan de manera directa proporcional a los -

vol6menes de producci6n, como ejemplo tenemos. 

a).- Materia prima 

b).- Mano de obra 

z.- Los costos fijos: 

Son aquellas erogaciones que no aumentan ni disminu -

yen, sino que permanecen estáticas sin importar el volumen de 

producción. Dentro de este grupo tenernos. 

a).- Deprcciaci6n y amortizaciones de activos 

b).- Sueldos del personal administrativo del área de 

producción. 
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e). - Renta 

d).- Consumo de luz, agua, teléfono, etc. 

~.- Costos de abandono, a los que no pueden escaparse 

de ning6n modo, aunque se abandonaran permanentemente las op~ 

raciones. 

II.4.a. COSTOS DE PRODUCCION 

Los costos de producción se clasifican en costos di -

rectos y costos indirectos. 

Los costos directos son aquellos que existen y en los 

que se incurre debido a las actividades de producción, la ca~ 

tidad de costo directo, tiende a variar con el volumen de pr.2_,.-~ 

ducci6n. 

No habr!a costos directos, si llegaran a paralizarse 

las actividades de la compañía. 

Los costos indirectos por lo contrario, no varían en 

proporci6n al nivel de actividad, sino que permanecen invari~ 

bles durante un cierto período de tiempo, a pesar de una am -

plia fluctuaci6n en el nivel de actividad. 

Estos costos no est~n asociados directamente, con el 

proceso de f abricaci6n. 
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II.4.b. COSTOS DE MANO DE OBRA 

Los costos totales de mano de Obra de todo el personal 

de la compañía, deben de clasificarse de manera adecuada: 

Mano de Obra Directa (M.O.D.) .- Para los fines de la 

contabilidad y el control de los costos, la mano de obra di -

recta es la que se emplea efectivamente en fabricar el produ_s 

to, ~sto es, la mano de obra que puede identificarse o rela -

cionarse directamente con los costos de producto. Abarca sa­

lario que se paga, a personas que participan directamente en 

el procesamiento y acabado del producto terminado, premios e~ 

pcciales, bonificaciones, pagos por horas extras. 

Mano de Obra Indirecta (M.O.I).- Representan trabajos 

auxiliares, efectuados en relación con la fabricaci~n del pr2 

dueto. Es aquella que no se emplea en cambiar la forma del -

producto, pero que realiza servicios especiales; puede abar -

car los sueldos y salarios que se pagan al personal de apoyo 

de la producci6n como supervisores, personal de mantenimiento, 

personal encargado del manejo de materiales, etc •• 
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CAPITULO 111 

DESCRIPCION DE LA EMPRESA 

Se tomará como ejemplo ilustrativo un laboratorio 

farmacéutico, que se dedica a la producción de diferentes fo! 

mas farmacéuticas, teniendo las demandas que a continuaci6n -

se mencionan. 

FORMA FARMACEUTICA DEMANDA ANUAL 
(PZAS.) 

Inyectables 7,500,000 85.03 

C~psulas 500,000 5.67 

Tabletas SZ0,000 9.30 

'r o t a 1 8,BZ0,000 100 ·ºº 

Como se puede ver, el 85.03\ de la producci6n corres­

ponde a inyectables, siendo ésta fonna farmacéutica la que o_!?. 

tiene mayor utilidad, por lo que debido a esto determinaremos 

el plan m~s econ6mico de producción, para 3 de éstos produc -

tos inyectables. 
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III.1.- POLITICAS DE LA EMPRESA 

Para la determinaci6n de los planes, la empresa e5ta­

bleci6 la siguiente política. 

a).- Laborar un turno normal. 

b). - Se acepta trabajar horas diarias. 

e). - Se acepta trabajar horas extras los domingos. 

d). - En cuanto a la maquila, existe un cierto lÍmi te 

para cada producto. 

e).- Se labora en apego a la ley federal de trabajo. 
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III.2.- EQUIPO DISPONIBLE Y CAPACIDADES 

Para la fabricaci6n de inyectables se dispone de la -

siguiente maquinaria. 

MAQUINARIA CAPACIDAD PERSONAS 
PZAS/8 HRS 

1 Lavadora de frasco 30,000 

3 Hornos esterilizadores 36. 000 3 

Llenadora de polvos 30. 000 

Tíinel estéril y llenado de 
ampol lctas 80,000 3 

12 Revisadoras (no autom6ticas) 30. ººº 12 

Grabadoras de frasco 65,00U 

2 Bandas de acondicionamiento 30. ººº 11 

Gra hadaras de ampolletas 70. 000 

Engargoladora 48,000 

Autoclave para csterilizaci6n 1 m3 

111.2.a. CAPACIDAD DE PRODUCClON 

La capacidad productiva requiere de muy variados est.!:! 

dios y análisis, existe bibliografia amplia y extensa sobre -

este tema, sin embargo, basta considerar que para establecer 

la capacidad de producci6n se debe pensar en t~rminos genera­

les y también por cada departamento. 
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a) El número de máquinas instaladas. 

b) Las horas de trabajo contínuo, que cada máquina 

puede ser operada, de acuerdo con las especifica -

cienes o recomendaciones del fabricante de la mis-

ma. 

e) El nWnero de operarios y turnos que exige el fun-­

cionamiento cont!nuo m~ximo, de las propias m&qui­

nas. 

d) La cantidad de tiempos muertos, que se pueden dar 

en la operaci6n. 

e) En su caso la cantidad de piezas producidas por h~ 

ra en cada máquina. 

Una capacidad de producci6n del 100\ implica el apro­

vechamiento ininterrumpido de la máquina, con la necesaria \'l. 
gilancia y operación humana, sin embargo, la capacidad te6ri­

ca al 100\ no debe ser utilizada, ya que implica un desgaste 

sensible, a mediano plazo, tanto del equipo como del personal 

humano. 

La capacidad normal, debe fluctuar entre el 55\ y el 

85%, la cual se establece como base de operaci6n, según la i~ 

dustria de que se trate. 
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ELABORACION DE PLANES 
.ECONOMICOS DE PRODUCCION 

IV.l METODOLOGIA USADA 

CAPITULO IV 

Se determinará el plan más econ6mico de producci6n, -

para los siguientes inyectables. 

Producto A 

Producto B 

Producto C 

Elaborándose para cada uno de ellos: 

a).- Tabla mensual de demanda. 

b).- Tabla anual de días y demanda acumulada. 

c).- Tabla de capacidad de la planta. 

d).- Tabla de la elaboraci6n de cada uno de los pla -

nes de producci6n. 

e).- Tabla de costos para cada uno de los planes de -

producci6n. 

f).- Gráficas de demanda, capacidad y demanda Vs. ca­

·pacidad de la producci6n. 

g).- Gr~ficas de los planes considerados, tomando en 

cuenta las unidades ncurnuladas. 
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IV. 2. - PLAN ECONOMICO PARA EL PRODUCTO A 

TABLA MENSUAL DE LA DEMANDA 

PRODUCTO u A u 

Unidades - Piezas 

MES ENE FEB MAR ABR MAY JllX 

Dl!MANDA 190,000 215,000 300,000 340,000 310 ·ººº 340,000 

DIAS HABILES 21 19 22 21 21 22 

MES JUL AOO SEP OCT )()V DIC 

DEMANDA 210,000 220,000 235,000 315 ,000 315 ,000 360,000 

DIAS HABILES 23 22 21 21 20 15 
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TABLA ANUAL DE DIAS Y UNIDADES ACUMULADAS 

PRODUCTO "A" 

MES D A s D E M A N DA 
LABORADOS ACUMULADOS NORMAL ACUMULADOS 

ENE 21 21 190,000 190,000 

FEB 19 40 215,000 405,000 

MAR 22 62 300,000 705,000 

ABR 21 83 340,000 1,045,000 

MAY 21 104 310,000 1,135,000 

JUN 22 126 340, 000 1,695,000 

JUL 23 149 210,000 1,905,000 

AGO 22 171 220,000 2,125,000 

SEP 21 192 235,000 2,360,000 

OCT 21 213 315,000 2,675,000 

NOV 20 233 315,000 2,990,000 

DIC 15 248 360,000 3,350,000 
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TABLA DE LA CAPACIDAD DE LA PLANTA 

PRODUCTO "A" 

LA EMPRESA PUEDE FABRICAR 

10,000 Pzas diarias en tiempo normal (8 hrs.) 

4,000 Pzas en tiempo extra (3 hrs.) 

10,000 Pzas en tiempo extra domingos. 

100,000 Se pueden maquilar mensualmente 

CAPACIDAD MENSUAL 

UNIDADES O PIEZAS 

TIEMPO EXTRA TIEMPO ECTRA 
MES NORMAL DOBLES TRIPLES DOMINGO MAQUILA 

ENE 210,000 4 8. 000 36,000 40,000 100,000 

FEB 190,000 4 8. 000 28,000 40,000 100,000 

MAR 
220 ·ººº 48 ·ººº 40,000 40,000 100,000 

ABR 210,000 48,000 36, 000 40,000 100,000 

MAY 210,000 48. 000 36,000 40,000 100,000 

JUN 220,000 4 8. 000 40. 000 40,000 100,000 

JUL 230,000 48 ·ººº 44,000 40,000 100,000 

AGO 220,000 48,000 40,000 40,000 100,000 

SEP 210,000 48. 000 36,000 40,000 100,000 

OCT 210,000 48,000 36,000 40,000 100,000 

NOV 200,000 48,000 32,000 30,000 100,000 

DIC 150,000 24. 000 36,000 20,000 100,000 

- 35 -



PRODUCTO "A" 

BASES PARA LA ELABORACION DEL PLAN: ALTERNATIVA No. 

- Producir 6nicamente los requerimientos mensuales. 

- Tener un mínimo de inventarios en existencia. 

Trabajar tiempo extra y maquilar cuando sea necesario. 

Unidades - Piezas 

MES Io. 

ENE o 

PTN PTE 

190,000 o 

190,000 25,000 

220,000 80,000 

PTED 

o 
o 

210,000 84,000 40,000 

210,000 84,000 10,000 

220,000 88 ·ººº 30,000 

210,000 

220,000 

o 

o 

210,000 25 ·ººº 

MAQ 

o 

DH-1 

190,000 

215,000 

300,000 

6,000 340,000 

6,000 310,000 

2,000 340,000 

210,000 

220,000 

235,000 

FEB 

MAR 

ABR 

MAY 

JUN 

JUL 

AID 

SEP 

ocr 

o 
o 

o 

o 

o 
o 
o 

o 

o 210,000 84,000 10,000 15,000 315,000 

IF 

o 

o 
o 
o 

o 
o 

o 
o 

o 

4 ·ººº 
l'lJV 4,000 200,000 80,000 30,000 31,000 315,000 30,000 

DIC 30,000 150,000 60,000 20,000 100,000 360,000 

'JUfAL • 3,350,000 

IJI 

o 

o 

o 

o 

o 

o 

o 

o 

Io = Inventario Inicial. PTED • Tiempo Extra Domingo. 

PTN • Producción Tiempo Normal. 

PTE • Producci6n Tiempo Extra. 

IF ª Inventario Final. 

DI • Demanda Insatisfecha. 

PTET • Producci6n Tiempo Extra triple. D™ • Demanda. 

MAQ • Maquila 
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PRODUCTO "A" 

BASES PARA LA ELABORACION DEL PLAN: ALTERNATIVA No. 2 

- Producir con la máxima capacidad disponible en tiempo 
normal. 

- Aumentar al máximo nuestro inventario. 
- Eliminar totalmente la maquila. 

Unidades - Piezas 

MES lo. PTN PTE PTED MAQ DEM IF DI 

ENE 210,000 o o 190,000 20,000 o 
FEB 20,000 190,000 76,000 o 215,000 71,000 o 
MAR 71,000 220,000 88,000 o 300,000 79,000 o 
ABR 79,000 210,000 

84 ·ººº 40,000 340,000 73,000 o 
MAY 

73 ·ººº 210,000 84,000 40,000 310,000 
97 ·ººº o 

JUN 
97 ·ººº 220,000 88,000 40,000 340,000 105,000 o 

JUL 105,000 230,000 92,000 40,000 210,000 263,000 

Aro 257 ·ººº 220,000 88,000 40,000 220,000 385,000 o 

SEP 385,000 210,000 48,000 o 235,000 408,000 o 
OCT 408,000 210,000 o o 315,000 303,000 o 
NJV 300,000 200,000 o o 315 ·ººº 188,000 o 
DIC 188,000 150,000 12,000 10,000 360,000 o 
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PRODUCTO "Au 

BASES PARA LA ELABORACION DEL PLAN: ALTERNATIVA No. 3 

- Producir con 1a m~xima capacidad de la planta en tiempo 

normal. 

- Tener inventarios necesarios para cubrir las demandas. 

Utilizar las maquilas cuando sea necesario. 

Unidades - Piezas 

MES Io PrN PTE PTED MI.¡:¡ De.! IF DI 

ENE o 210,000 190,000 20 ·ººº 
FEB 20,000 190,000 6,000 o 215 ,000 1,000 

MAR 1,000 220,000 
88 ·ººº o 300,000 9,000 

ABR 9,000 210,000 84,000 40,000 o 340,000 3,000 

MAY 3,000 210,000 
84 ·ººº 20,000 o 310,000 7,000 

JUN 7,000 220,000 88,000 30,000 o 340,000 5,000 

JUL 5,000 230,000 o 210,000 25,000 

AGO 
25 ·ººº 220,000 o o 220,000 25,000 

SEP 25,000 Zl0,000 o o 235,000 

OCT o 210,000 84 ,000 40,000 o 315,000 19,000 

NOV 19,000 200,000 80,000 30,000 40,000 315 ,000 54 ·ººº o 
DIC 54 ·ººº 150,000 60,000 20 ,000 76, ººº 360, ººº o 
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DETERMINACION DE COSTOS 

PRODUCTO "A" 

TIEMPO NORMAL: Se necesitan 50 personas para fabricar 

30,000 piezas de los productos A, By C 

en una jornada de 8 horas. 

8,000 $ Sueldo diario (marzo 88) 

8,000 $ X SO personas • 400,000 $ 

400 000 
30,000 piezas 

13.33 $/pieza 

TIEMPO EXTRA: Corresporde al doble del costo normal, hasta 

9 horas/ semana. Cualquier tiempo extra que 

exceda a 9 horas/semana se pagará triple. 

13.33 $/pieza X 2 • 26.66 $/pieza 

TIEMPO EXTRA 
DOMINGO: 

13.33 $/pieza X 3 • 39.99 $/pieza 

Corresponde al triple del costo normal, más 

un 25\ por prima dominical. 

Costo normal • 13.33 $/pieza 

26.66 $/pieza X 1.25 • 33,32 $/pieza 

Costo de fabricar una pieza en domingo. 

46.65 $/pieza. 

COSTO DE INVENTARIO: Gastos prorrateados por contabilidad. 

7.25 $/pieza por pérdida en inventario muerto 

2.75 $/pieza por manejo en almacén 
MAQUILA: 185.00 $,'pieza determinados por el maquilador. 
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TABLA DE COSTOS DE PRODUCCION 

PRODUCTO "A" 

ALTERNATIVA No. 

(PESOS) 

MES lo PDI Pl'E PTED MAQ 

ENE Z,532, 700 o o 
FEB 2,532, 700 666,50G o 

MAR o 1,932,600 2,559,360 

ABR o 2,799,300 2, 719,320 1,866,000 1,110,000 

MAY 2, -99,300 2,719,320 466,500 1,110,000 

JUN o 2,932,600 2 ,879, 280 1,399 ,500 370,000 

JUL o z. -99,300 o o 

AfJ:J o 2,932 ,600 o o 
SEP o 2. 799,300 666,500 o o 

OCT 2, -99,300 2,719,320 466,500 2,775,000 

ICV 40,000 2,666,000 2,559,360 1,399,500 5,735,000 

DIC 300,000 1,999,500 2,079,480 933,000 18,500,000 

1UfAL: 340,000 32,525,200 19,568,440 6,531,000 29,600.000 

TOTAL: 88,564,640 

En esta tabla se indican los costos generados por cada una de 

las actividades. 

COSTOS . 88,564 640 26.43 $/pieza 
N9. piezas - 3,350,006 piezas• 

PTN . 13.33 $/pieza MAQUILA • 185.00 $/pieza 

PTE . 26.66 $/pieza C.INV 10.00 $/pieza 

PTED • 46.65 ${pieza PTET 39.99 $/pieza 
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TABLA DE COSTOS DE PRODUCCION 

PRODUCTO "Att 

ALTERNATIVA No. 2 

(PESOS) 

MES Io PTN PTE PTED MAQ 

ENE o 2,799,300 o 
FEB 200,000 2,532, 700 2,399,400 o 

MAR 710,000 2,932 ,600 2,879,280 

ABR 790,000 2, 799,300 2, 719,320 . 1,866,000 

MAY 730,000 2, 799 ,300 2. 719.320 1,866,000 o 

JUN 970,000 2,932,600 Z,879,280 1,866,000 

JUL 1,050,000 3,065,900 3 ,039,240 1,866,000 

NJJ 2,570,000 2,932,600 2,879,280 1,866,000 

SEP 3,850,000 2, 799 ,300 1,279,680· 

OCT 4,080,000 2,799,300 o 

NJV 3,030,000 2,666,000 o 

DIC 1,880,000 1,999,500 31~,920 466,500 

TOTAL: 19 ,860,000 33,058,400 21,114,720 9,796,500 

T O T A L: 83,829,6_20 

En ésta tabla se indican los costos generados por cada una de 

las actividades. 

COSTO ª No. 
$ 83,829,620 e 25.02 $/pieza piezas 3,350,000 

PTN . 13.33 $/pieza MAQUILA e 185.00 $/pieza 

PTE . 26.66 $/pieza c. INV 10.00 $/piezn 
PTET e 39.99 $/pieza PTED 46,65 $/pieza 
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TABLA DE COSTOS DE PRODUCCION 

PRODUCTO º"A" 

ALTERNATIVA No. 3 

(PESOS) 

MES Io Pl'N PTE PIED MAQ 

ENE o 2, 799 ,300 o 

FEB 200,000 2 ,532, 700 159,960 o o 
MAR 10,000 2,932,600 2,879,280 o 
ABR 90,000 2, 799,300 2, 719,320 1,866,000 o 
MAY 30,000 2,799,300 2,719,320 933,000 o 

JUN 70,000 2 ,932,600 2,879,280 1,399,500 o 

JUL 50,000 3,065,900 o o o 

AfJJ 250,000 2,932,600 o o o 

SEP 250,000 2,799,300 o o o 
OCT o 2, 799,300 2,719,320 1,866,000 o 
NJV 190,000 2,666,000 2,559,360 1,399,500 7,400,000 

DIC 540, ººº 1,999,500 2,079,480 933,000 14 ,060,000 

TOTAL: 1,680,000 33 ,058,400 18, 715,320 8,397,000 21,460,000 

TO T AL: 83,310, 720 

En ésta tabla se indican los costos generados por cada una de 

las actividades. 

COSTO • $ ~N-o-. ~p~1-e_z_11_s 

PTN = 13.33 $/pieza 
PTE • 26.66 $/pieza 
PTET = 39.99 $/pieza 

83,310,720 = 24.86 $/pieza 
3,350,000 

- 4 7. -

MAQUILA = 185.00 $/pieza 
C. INV. = 10.00 $/pieza 
PTED 46. 6 5 $/pieza 
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PRODUCTO "A" 

TABLA No. 1 GRAFICA 

DEMANDA ACUMULADA FABRICACION FABRICACION FABRICACION 
DIAS DEMANDA PLAN No. l PLAN No. 2 PLAN No. 3 

21 190,000 190,000 210,000 210. 000 

40 405,000 405,000 476,000 406,000 

62 705,000 705,000 784,000 714,000 

83 1,045,000 1,045,000 1,118,000 1,048,000 

104 1,355,000 1,355,000 1,452,000 1,362,000 

126 1,695,000 1,695 ·ººº 1,800,000 1,680,000 

149 1,905,000 1,905,000 2,162,000 1,910,000 

171 2,125,000 2,125,000 2,510,000 2,130,000 

192 2,260,000 2,360,000 2,770,000 2,340,000 

213 2,675,000 2,679,000 2,980,000 2,674,000 

233 2,990,000 3,020,000 3,180,000 3,024,000 

248 3,350,000 3,350,000 3,352,000 3,350,000 
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IV.3.- PLAN ECONOMICO PARA EL PRODUCTO B 

TABLA MENSUAL DE LA DEMANDA 

PRODUCTO " B " 

Unidades - Piezas 

MES a;¡; FEB MAR ABR MAY JUN 

Da.IANDA 90,000 130,000 185,000 240,000 345,000 440,000 

DIAS llABILES 21 19 22 21 21 22 

MES JUL AGO SEP OCT NOV DIC 

DEMANDA 240,000 250,000 280,000 340,000 380,000 380,000 

DIAS llABILES 23 22 21 21 20 15 
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TABLA ANUAL DE DIAS Y UNIDADES ACUMULADAS 

PRODUCTO "B" 

D A s DEMANDA 
MES 

LABORADOS ACUMULADOS NORMAL ACUl>nJLADA 

ENE 21 21 90,000 90,000 

FEB 19 40 130,000 220,000 

MAR 22 62 185,000 405,000 

ABR 21 83 240,000 645,000 

MAY 21 104 345,000 990,000 

JUN 22 126 440,000 1,430,000 

JUL 23 149 240,000 1,670,000 

AGO 22 171 250,000 1,920,000 

SEP 21 192 280,000 Z,200,000 

OCT 21 213 340,000 2,540,000 

NOV 20 233 380,000 2,920,000 

DIC 15 248 380,000 3,300,000 
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TABLA DE LA CAPACIDAD DE LA PLANTA 

PRODUCTO "B" 

LA EMPRESA PUEDE FABRICAR 

12,000 Piezas diarias en tiempo normal (8 horas). 
5,000 Piezas en tiempo extra (3 horas). 

12,000 Piezas en tiempo extra domingos. 

50,000 Se pueden maquilar mensualmente. 

CAPACIDAD MENSUAL 

UNIDADES O PIEZAS 

TURNO TIEMPO EXTRA TIEMPO EXTRA 
MES :\ORMAL DOBLES TRIPLES DOMINGO MAQUILA 

ENE 252,000 48,000 57,000 48,000 50,000 

FEB ~28,000 48,000 47,000 48,000 50,000 

MAR 264,000 48,000 62,000 48,000 50,000 

ABR 252,000 48,000 57,000 48,000 50,000 

MAY 252,000 48,000 57,000 48,000 50,000 

JUN 264,000 48,000 62,000 48,000 50,000 

JUL 276,000 48,000 67,000 48,000 50,000 

AGO 264,000 48,000 62,000 48,000 50,000 

SEP 25:!,000 48,000 57,000 48,000 50,000 

OCT 252,000 48,000 57,000 48,000 50,000 

NOV 240, 000 48,000 52,000 48,000 50,000 

DIC 180,000 
24 ·ººº· 51,000 24,000 50,000 

- 50 -



PRODUCTO trg11 

BASES PARA LA ELABORACION DEL PLAN: ALTERNATIVA No. 1 

- Producir con la capacidad disponible en tiempo normal, uti-

!izando las horas extraordinarias y servicios externos cual! 

do sea necesario. 

Unidades Piezas 

MES lo PfN PTE PTED MAQ DEI! IF DI 

ENE 0,000 252,000 o o 90,000 162,000 

FEB 162,000 228,000 o 
130 ·ººº 160,000 

MAR 260,000 264,000 o 185,000 339,000 

ABR 339,000 252,000 o 240,000 351,000 

~!AY 351,000 252,000 o 345,000 258,000 

.JUN 258,000 264 ·ººº o 440,000 82,000 

JUL 82,000 276,000 o 240,000 118,000 

Aro 118,000 264 ·ººº o 250,000 132. ººº o 

SEP 132,000 252 ·ººº o 280,000 104,000 o 

OCT 104 ·ººº 252,000 o 340,000 
16 ·ººº o 

1'0V 16,000 240,000 100,000 48,000 27,000 380,000 SI ,000 o 
DIC 51,000 180,000 

75 ·ººº 24,000 50,000 380,000 0,000 o 
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PRODUCTO "Bu 

BASES PARA LA ELABORAC ION DEL PLAN: ALTERNATIVA No. 2 

- Producir unicamente los requerimientos ajustnndo la capaci-

dad de la planta. 

Unidades - Piezas 

Io P'l'N PfE PTED MAQ DEM IF DI 

ENE o 90,000 o o 90,000 o 
FEB 130,000 o o 130,000 o 
MAR 185,000 o o o 185,000 o 
ABR 252,000 105 ·ººº 240,000 117,000 

MAY 117, 000 252. 000 105,000 o 345,000 129 ·ººº 
JUN 129,000 264,000 110,000 o 440,000 63,000 

JUL 63,000 276,000 o o o 240,000 
99 ·ººº 

AOO •99,000 
264 ·ººº o o 250,000 113,000 

SEP 113,000 252,000 o o 280,000 85,000 

OCT 
85 ·ººº 252,000 105 ·ººº o 340,000 102,000 o 

1-1'.lV 102 ·ººº 240,000 100,000 o 380,000 62,000 

DIC 62,000 180,000 75,000 24 ·ººº 39,000 380,000 o o 
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PRODUCTO "B" 

BASES PARA LA ELABORACION DEL PLAN: ALTERNATIVA No. 3 

- Producir utili~ando la capacidad disponible para cubrir la 
demanda cuidando no exceder en inventario. 

Unidades - Piez.as 

MES lo l'l'N Pl'E PlED MAQ Dffol IF DI 

ENE o 90,000 o 90,000 o o 

FEB 130,000 o o 130,000 o o 
MAR o 185,000 o o 185. ººº o o 
ABR 252,000 o o 240,000 12,000 o 
MAY 12,000 252,000 85,000 o 345 ·ººº 4,000 o 
JUN 4,000 264 ·ººº 110,000 48,000 14,000 440,000 o o 
JUL o 240,000 o o 240 ·ººº o o 
Aro o 264,000 o o o 250,000 14,000 o 
SEP 14,000 252,000 

15 ·ººº o o 280,000 1,000 

ocr 1,000 252,000 105,000 o o 340,000 18,000 

NJV 
18 ·ººº 240,000 100,000 48,000 25,000 380,000 51,000 

DIC 51,000 180,000 75,000 24 ,000 50,000 380. 000 
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DETERMINACION DE COSTOS 

PRODUCTO 11 B11 

TIEMPO NORMAL: Se necesitan SO personas para fabricar 

30,000 piezas de los productos A,B y C 

en una jornada de 8 horas. 

TIEMPO EXTRA: 

TIEMPO EXTRA 
DOMINGO: 

8,000 sueldo diario (marzo 88) 

8,000 X 50 personas • 400,000 $ 

400 ,000 13. 33 $/pieza 
30,000 piezas 

Corresponde al doble del costo normal, 

hasta 9 horas/semana. Cualquier tiempo 

extra que exceda a 9 horas/semana se pa­

gará triple. 

13.33 $/pieza X 

13.33 $/pieza X 

• 26.66 $/pieza 

• 39.99 $/pieza 

Corresponde al triple del costo normal, m's 

un 25\ por prima dominical. 

Costo normal • 13.33 $/pieza 

26,66 $/pieza X 1.25 • 33.32 $/pieza 

Costo de fabricar una pieza en domingo. 

46.65 $/pieza. 

COSTO DE INVENTARIO: Gastos prorrateados por contabilidad. 

7.25 $/pieza por pérdida en inventario muerto 

2.75 $/pieza por manejo en almacén. 

MAQUILA: 185.00 $/pieza determinados por el maquilador. 
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TABLA DE COS OS DE PRODUCCION 

PROD CTO "B" 

ALTERNrTIVA No. 

(P 
1

·SOS) 

MES Io PTN 
1 

ENE o 3,3S9,16d 

FEB 1,620,000 3,039,24~ 
MAR 2 ,600,000 3,Sl9,12 

ABR 3,390,000 3,3S9,16~ 
MAY 

1 

3,Sl0,000 3,3S9 ,16~ 
JUN 2,S80,000 3,Sl9,12 

JUL 820,000 3,679,080'1 

Aro 1,180,000 3,Sl9,1201 

SEP 1,320,000 3,3S9,160 

OCT 1,040,000 3,3S9,160 

l'lJ\' 160,000 3,199,200 

DIC Sl0,000 2,399,400 

'IUrAL: 18,730,000 39 ,670,080 

PTE 

o 

o 

o 

o 

o 

3,3S9,160 

2,679,330 

6,038,490 

PTED 

o 

o 

o 

o 

o 

o 

o 

o 

o 

o 

2,239,200 

1,119,600 

3,3S8,800 

MAQ 

o 

o 

o 
o 

o 

4 ,99S ·ººº 
9,2SO,OOO 

14. 24S ·ººº 
TOTAL: 82,042,370 

En esta tabla se indican los una de las activi-

dades. 

COSTO = ~N-o-.-"p-1_e_z_a_s_ 

PTN ª 13.33 $/pieza 
PTE ª 26.66 $/pieza 
PTET = 39.99 $/pieza 

= 24.86 $/pieza 

PTED = 46.6S $/pieza 
MAQUILA =18S.00 $/pieza 
C. INV = 10.00 $/pieza 
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MES 

ENE 

FEB 

MAR 

ABR 

MAY 

JUN 

JUL 

Aro 

SEP 

OCT 

NJV 

DIC 

TOTAL: 

TABLA DE COSTOS DE PRODUCCION 

lo 

00 

00 

00 

00 

1,170,000 

630,000 

990,000 

l, 130,000 

PRODUCTO "B 11 

ALTERNATIVA No. 

(PESOS) 

PTN 

1,199,700 

1, 732,900 

2,466,050 

3,359,160 

3,359 ,160 

3,519,120 

3,679,080 

3,519 ,IZO 

3,359,160 

PTE 

o 

3,559,110 

3,559,110 

3,759,060 

o 

o 

PTED 

o 
o 

o 

o 

o 
o 

o 
o 
o 

850,000 3,359,160 3,559,110 o 

1,020,000 3,199,200 3,359,160 o 
620,000 1,399,400 Z,679,330 1,119,600 

7, 700,000 35,151,210 20,474,880 1,119,600 

w.Q 

o 

o 

o 

o 

o 
o 

o 
o 
o 
o 
o 

7,215,000 

7 ,215 ,000 

T O T A L: 71,660,690 

En esta tabla se indican los costos generados por cada una de 

las cantidades. 

$ 
COSTO = No. piezas 

PTN 

PTE 
13.33 $/pic=a 

26.66 $/pieza 

PTET = 39.99 $/pieza 

71,660,690 = 21.71 $/pieza 
3,300,000 
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PTED 46.65 $/pieza 

MAQUILA = 185.00 $/pieza 

C. INV 10.00 $/piezs 



TABLA DE COSTOS DE PRODUCCION 

PRODUCTO "B" 

ALTERNATIVA No. 

(PESOS) 

MES Io PIN PTE PTED MAQ 

ENE 1,199. 700 

FEB 1, 73Z,900 o o 

MAR z ,466,050 o 

ABR 3,359,160 

MAY lZ0,000 3,359,160 Z,759,310 

JUN 40,000 3 ,519,lZO 3,759,060 Z,Z39,ZOO Z,590,000 

JU!. 3,199,200 

fúX) 3,519,lZO 

SEP 140,000 3,359,160 399,900 

ocr 10,000 3,359,160 3,559,110 

nJV 180,000 3,199,ZOO 3,359,160 Z,Z39,ZOO 4 ,6Z5,0000 

DIC 510,000 Z,399,400 2,679,330 1,119,600 9,250,000 

roTAL: 1,000.000 34,671,330 16,515,870 5,598,000 16,465,000 

TOTAL: 74,Z50,200 

En esta tabla se indican los costos generados por cada una de 

las actividades 

COSTOS = 74 1 z50 1 200 = 22.50 $/pieza No. piezas 3,300,000 

PTN = 13.33 $/pieza MAQUILA = 185.oo·. $/pieza 

PTE = 26.66 $/pieza c. INV. = 10.00 $/pieza 

PTED = 39.99 $/pieza PTED 46.65 $/pieza 
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P R O D U C T O "B" 

TABLA No. 2 GRAFICA 

DEMANDA ACUMULADA FABRICACION FABRICACION FABRICACION 
DIAS DEMANDA PLAN 1 PLAN 2 PLAN 3 

21 90,000 252,000 90,000 90,000 

40 220,000 480,000 220,000 220,000 

62 405. 000 744,000 4 os.ººº 405,000 

83 645,000 996,000 762,000 657,000 

104 990. 000 1,248,888 1,119,999 994,000 

126 1, 430, ººº 1,512,000 1,493,999 1,430,000 

149 1,670,000 1,788,000 1,764,000 1,670,000 

171 1,920,000 2,os2,ooo 2,033,000 1,934,000 

191 2,200,000 2,304,000 2,285,000 2, 201, ººº 

213 z ,540, ººº 2,556,000 2 ,642 ·ººº 2,558,000 

233 2,920,000 2,971,00Ó 2 ,982 ·ººº 2,971,000 

248 3,300,000 3,300,000 3,300,000 3,300,000 
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PRODUCTO B 
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IV.4.- PLAN ECONOMICO PARA EL PRODUCTO 

TABLA MENSUAL DE LA DEMANDA 

P R O D U C T O "e .. 

Unidades - Piezas 

MES ENE FEB MAR ABR Mil.Y JUN 

DH>IANDA 80,000 75,000 75 '000 75,000 75 ,000 80,000 

DIAS HABILES 21 19 22 21 21 22 

MES JUL AGO SEP OCT NOV ore 

De.!ANIIA. 120,000 130,000 130,000 130,000 140,000 165,000 

DIAS HABILES 23 22 Zl 21 20 15 
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TABLA ANUAL DE DIAS Y UNIDADES ACUMULADAS 

PRODUCTO "C" 

MES D A s D E M A N DA 

LABORADOS ACUJ.!ULADOS NORMAL ACUMULADA 

ENE Zl 21 80,000 80,000 

FEB 19 40 75,000 155,000 

MAR Z2 62 75,000 230,000 

ABR Zl 83 75,000 305,000 

MAY Zl 104 75,000 380,000 

JUN 22 126 80,000 460,000 

JUL Z3 149 120,000 580,000 

AGO Z2 171 130,000 710,000 

SEP Zl 192 130,000 840,000 

OCT Zl 213 130,000 970,000 

NOV 20 233 140,000 1,110,000 

DIC 15 248 165,000 1,275,000 
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TABLA DE LA CAPACIDAD DE LA PLANTA 

PRODUCTO ºC" 

LA EMPRESA PUEDE FABRICAR 

8,000 Piezas en tiempo normal (8 horas). 
4,000 Piezas en tiempo extra. 
8,000 Piezas en tiempo extra domingos. 

zs,ooo Se pueden maquilar mensualmente 

CAPACIDAD MENSUAL 

UNIDADES o PIEZAS 

TIEMPO EXTRA Tie.tPO EXTRA 
MES NORMAL DOBLES TRIPLES DOMINGO MAQUILA 

ENE 168,000 48,000 36,000 3Z,OOO 25,000 

FEB lSZ ,000 48,000 Z8,000 32,000 25,000 

MAR 176,000 48,000 40,000 32,000 25,000 

ABR 168,000 48,000 36,000 32,000 25,000 

MAY 168,000 48,000 36,000 32,000 25,000 

JUN 176,000 48,000 40,000 32,000 25,000 

JUL 148,000 48,000 44,000 32,000 25,000 

AGO 176, 000 48,000 40,000 32,000 25,000 

SEP 168,000 48,000 36,000 32,000 25,000 

OCT 168,000 48,000 36,000 32,000 25,000 

NOV 160,000 48,000 32,000 32,000 25,000 

DIC 120,000 24,000 36,000 16,000 25,000 
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PRODUCTO "C" 

BASES PARA LA ELABORACION DEL PLAN: ALTERNATIVA No. 1 

- Producir unicamente los requerimientos mensuales con la ca-

pacidad normal de producci6n, generando inventarios necesa-

ríos para disminuir la producci?n normal sin tener demanda 

insatisfecha. 

Unidades - Piezas 

MES ro ~ PTE PTED MAQ DH-1 IF DI 

ENE o 168,000 o o 80,000 88,000 o 
FES 88,000 76,0CJ o 75,000 89,000 o 
MAR 89,000 88,00(l o 75,000 102 ·ººº o 
ABR 102,000 84,00u o 75,000 111,000 o 
MAY 111,000 84 ,000 o o o 75,000 120 ·ººº o 
JUN lZ0,000 88,000 o 80,000 128,000 o 

JUL 128,000 92,00(' o o 120,000 100,000 o 
N1J 100,000 88,00() o o 130,000 58,000 o 
SEP 58,000 84,000 o o 130,000 12,000 o 

OCT 12,000 143,000 o o 130 ·ººº 25,000 o 
N:JV Z5,000 160 ,OOC' o o 140,000 45,000 

DIC 45,000 120,00C o o 165,000 o o 
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PRODUCTO "C" 

BASES PARA LA ELABORACION DEL PLAN: ALTERNATIVA No. 2 

- Ajustar la producci6n normal a las necesidades de la demanda 

mensual. 

Unidades - Piezas 

MES lo PIS PTE PTED w.Q DEM JF DI 

ENE o 
80 ·ººº o 80,000 o o 

FEB o 75,000 o 75,000 o o 
MAR 

75 ·ººº o o 
75 ·ººº o 

ABR 75,000 o o 75,000 o o 
MAY o 75,000 o o 75,000 o o 
JUN o 80,000 80,000 o 
JUL o 120,000 120,000 o 

Aro 130,000 o 130,000 o 
SEP 130,000 o o 130,000 o o 

ocr o 168,000 130,000 
38 ·ººº 

N:)V 38,000 160,000 o o 140,000 58,000 o 

DIC 58,000 107 ·ººº o o 165,000 o 
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PRODUCTO ucu 

BASES PARA LA ELABORACION DEL PLAN: ALTERNATIVA No. 3 

- Ajustar 1a producci6n normal a las necesidades de la deñianda 

mensualª 

Mantener un mínimo de inventarios y utilizar servicio externo 

(maquila). 

Unidades - Piezas 

MES Io Pm PI'E PTED MAQ DIM IF DI 

ENE o 80,000 o o o 80,000 o 
FES o 

75 ·ººº o 75,000 o o 
MAR o 75,000 o o 75,000 o 
.ABR o 75,000 o 75,000 o o 
MAY o 75,000 o o o 75,000 o o 
JUN o 80,000 o o o 80,000 o 
JUL o 120,000 o o o 120,000 o 
Aro o 130,000 o o 130,000 

SEP o 130,000 o o o 130,000 

OCT o 130,000 o o o 130,000 

NJV 140,000 o 
20 ·ººº 140,000 

DIC 20,000 120,000 o 25,000 165,000 o 
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DETERMINACION DE COSTOS 

PRODUCTO "C" 

TIEMPO NORMAL: Se necesitan 50 personas para fabricar 

30,000 piezas de los productos A,B y C 

en una jornada de 8 horas. 

TIEMPO EXTRA: 

TIEMPO EXTRA 
DOMINGO: 

ª·ººº Sueldo diario (marzo 88) 

8,000 $ X 50 personas ª 400,000 $ 

400,000 • 13.33 $/pieza 
30 ,000 piezas 

Corresponde al doble del costo normal, hasta 

9 horas/semana. Cualquier tiempo extra que 

exceda a 9 horas/semana se pagará triple. 

13,33 $/piezas X 2 • 26.66 $/pieza 

13.33 $/piezas X a 39.99 $/pieza 

Corresponde al triple del costo normal, m&s 

un 25\ por prima dominical. 

Costo normal = 13.33 $/pieza 

26.66 $/pieza X 1.25 • 33.32 $/pieza 

Costo de fabricar una pieza en domingo. 

46.65 $/pieza. 

COSTO DE INVENTARIO: Gastos prorrateados por contabilidad. 

7.00 $/pieza por p~rdida en inventario muerto 

2.50 $/pieza por manejo de almacén. 

MAQUI.LA: 210.00 $/pieza determinado por el maquilador. 
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TABLA DE COSTOS DE PRODUCCION 

MES Io 

ENE o 

FBB 836,000 

MAR 845,500 

ABR 969,000 

MAY 1,054,500 

JUN 1,140,000 

JUL 1,216,000 

AGO 950,000 

SEP 551,000 

OCT 114,000 

NOV 237,500 

DIC 427,500 

'IUl'AL: 8,341,000 

PRODUCTO "C" 

ALTERNATIVA No. 1 

(PESOS) 

PIN 

2,239,440 

1,013,080 

1,173,040 

1,119, 720 

l, 119, 720 

1,173,040 

1,226,360 

1,173. 040 

1,119, 720 

1,906,190 

2,132,800 

1,599,600 

16,995,750 

PTE 

o 
o 
o 

o 

o 

o 
o 
o 
o 

PTED 

o 
o 
o 
o 
o 

o 
o 

o 

o 

MAQ 

o 
o 

o 
o 
o 

o 
o 

o o 

T O T A L • 25,336,750 

En esta tabla se indican los costos generados por cada unn de 

las actividades~ 

COSTO = ~P~1""'c~z~a-s-

PTN = 13.33 $/pieza 
PTE • 26.66 $/pieza 
PTET = 39.99 $/pieza 

25,336,750 
1,21s,ooo - 19.87 $/piezas 

MAQUILA= 210.00 
C. INV 

PTED 
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TABLA DE COSTOS DE PRODUCCION 

PRODUCTO "C" 

ALTERNATIVA No. 2 

,(PESOS) 

MES Io PTN PTE PTED ~IAQ 

ENE o 1,066,400 o o o 
FEB o 999,750 o o o 
MAR o 999. 750 o o o 
ABR o 999,750 o o o 
MAY o 999,740 o o o 
JUN o 1,066,400 o o o 
JUL o 1,599,600 o o o 
AGO o 1,732,900 o o 
SEP o 1,732,900 o o o 
OCT o 2,239,440 o o 
NOV 361,000 2,132,800 o o 
DIC 551,000 1,426,310 

TOTAL: 912,000 16,995,750 

TOTAL= 17,907,750 

En esta tabla se indican los costos generados por cada una de 

las actividades. 

$ 
COSTO = prez¡iS = 17,907,750 = 14.04 

1,275,000 $/piezas 

PTN = 13.33 $/pieza 

PTE = 26.66 $/pieza 

PTET = 39.99 $/pieza 

MAQUILA 
C. INV 

PTED 
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210. 00 $/pieza 

9.50 $/pieza 

46.65 $/pieza 



TABL~ DE COSTOS DE PRODUCCION 

MES 

ENE 

FEB 

MAR 

ABR 

MAY 

JUN 

JUL 

AGO 

SEP 

OCT 

NOV 

DIC 

TOTAL: 

Io 

o 

o 

o 
o 
o 

o 
o 
o 

190,000 

190,000 

PRODUCTO "C" 

ALTERNATIVA No. 

(PESOS) 

PTN PTE 

1,066,400 

999,750 o 
999,750 o 
999,750 o 
999, 750 o 

1,066,400 

1,599,600 o 
1,732,900 o 
l,73Z,900 o 
l,73Z,900 o 

1,866,ZOO o 

1,599,600 o 

16,395,900 o 

PTED 

o 
o 

o 

o 

o 

o 
o 

o 
o 

o 

o 

o 
o 

'MAQ 

o 
o 
o 

o 

4,Z00,000 

5,Z50,000 

9,450. 090 

T O T A L • 26,035,900 
En esta tabla se indican los costos generados por cada una de 
las actividades. 

COSTO . $ Z6,035,900 = ZO. 4Z $/pieza No. piezas 1,275,000 

PTN 13.33 $/pieza MAQUILA Zl0.00 $/pieza 
PTE . 26. 66 $/pieza c . INV 9.50 $/pieza 
PTET . 39.99 $/pieza PTED 46.65 $/pieza 
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P R O D U C T O "C" 

TABLA No. GRAFICA 12 

DEMANDA ACUMULADA FABRICACION FABRICACION FABRICACION 
DIAS DEMANDA PLAN Na. 1 PLAN No. 2 PLAN No. 3 

21 80,000 168,888 80,000 80,000 

40 155,000 244,000 155,000 155,000 

62 230,000 332,000 230,000 230,000 

83 305,000 416,000 305,000 305,000 

104 380,000 500,000 380,000 380,000 

126 460,000 588,000 460,000 460,000 

149 580.000 680,000 580, ººº 580,000 

171 710,000 768,000 710,000 710,000 

192 840,000 852,000 840,000 840,000 

213 970,000 995,000 1,008,000 970 ·ººº 
Z33 1,110,000 1,150,000 1,168,000 1,130,000 

248 1,275,000 1,275,000 1,275,000 1,275,000 
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CAPITULO V 

ANALISIS DE RESULTADOS 

V .l. - ANALISIS DE TABLAS Y GRAFICAS 

Con respecto a la pendiente que nos d~ gráficamente -

la demanda acumulada, se analizan los resultados de los tres 

planes propuestos para cada uno de los productos. 

1. - PRODUCTO "A u 

En el plan Se. 1, se producen 6nicamentc las cantida­

des necesarias que requiere la demanda, utilizando los dem:ís 

recursos cuando es n~cesario y tratando de mantener con ellos 

un mínimo de inventarios. 

Se observa en la gráfica No. 4-1, que la pendiente o~ 

tenida durante todos los meses del plan, es mayor que el de la 

demanda acumulada, por lo que tenemos una demanda totalmente 

satisfecha. 

En el plan No. se utiliza la máxima capacidad disp~ 

niblc en tiempo nonnal y horas extras, con ello se aumentan 

nuestros inventarios y evitamos el uso de servicio externo. 

Podemos observar en la gráfica No, 4-2, que la pendiente de 
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ESTA TESIS 
SAUR OE LA 

NO DEBE 
BIBLIOTECA 

este plan se ajusta adecuadamente al de la demanda acumulada, 

obteniéndose con ello una demanda totalmente satisfecha. 

En el plan No. 3 al igual que el plan No. 2, se utill 

za la máxima capacidad disponible de producci6n en tiempo noE 

mal, considerando además el control de inventarios con el uso 

de los otros recursos. En la gráfica No. 4-3, éste plan nos 

muestra una pendiente igual al de la demanda acumulada, por -

lo que se tiene una demanda satisfecha. 

Z.- PRODUCTO "B" 

El plan No. 1, utiliza la máxima capacidad disponible 

de producci6n en tiempo normal, solo en los dos Óltimos meses 

hace uso de los otros recursos. De tal manera que el análi -

sis de la gráfica No. 8-1, muestra que en toda la fase de pr2 

ducci6n mantiene una pendiente por encima del de la demanda -

acumulada, quedando ésta totalmente cubierta. 

El plan No. 2, en su fase inicial, la producci~n en 

tiempo normal se ajusta a las necesidades de la demanda, con 

el fín de disminuir inventarios. Posteriormente se utiliza -

ron los recursos propios para no caer en demanda insntisfc 

cha, y como resultado el plan genera la gráfica No. 8-2, con 

pendiente por encima del de la demanda acumulada, con el cual 

cumple los requerimientos de la demanda. 
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En el plan No. ~' para su elabo1aci~n, se utilizaron 

tanto los recursos propios como los externos'· tra tanda de ma.!!. 

tener bajos inventarios. Observando la gr~fica No. 8-3 de e~ 

te plan, encontramos que su pendiente se ajusta al de ~a de -

manda acumulada. teniendo como consecuencia una demanda tata_! 

mente satisfecha. 

3.- PRODUCTO "C" 

Al analizar las gr~ficas del plan No. 1, se obse·¡·"·,ra.­

que al utilizar la m~xima capacidad de producci6n en tiempo -

normal, en su fase inicial, és.tos generan inventarios altos, 

mismos que se disminuyen al utilizar el SO\ de la capacidad 

de producci6n. Este plan mostrado en la gráfica No. 12-1, 

tiene una pendiente que está por arriba del tlc la demanda, o!!_ 

teniéndose con ello una demanda totalmente satisfec~a. 

En el plan No. 2, se ajusta la capacidad de produc -­

ci6n en tiempo normal, a las necesidades mensuales de la de -

manda, previendo con anticipaci6n cualquier cambio en la mis­

ma, que pudiera traer la participaci6n de otros recuJ.-505. En 

la gr6fica No. 12-Z, se muestra que 6ste plan, se ajus~A per­

fectamente a las necesidades de la demanda. 

En el plan No. 3, se ajusta la capacidad de produc 

ci6n en tiempo normal, a las necesidades de la demanda men 
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sual, no generando con ello inventarios, y cuando se observa 

con anticipaci6n una demanda insatisfecha, ésta se satisface 

con servicio externo, corrigiendo dicha anomal~a. Se muestra 

en la gráfica No. 12-3, que ~ste plan se ajusta perfectamente 

a las necesidades de la demanda. 
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V,2.- ANALISIS DE COSTOS 

Analizando los costos obtenidos, de cada p1an de fa -

bricaci6n para cada uno de los productos, tenemos lo siguien­

te: 

l.• P R O D U C T O "A" 

Plan No. 

Plan No. 

• 26.43 S/pieza 

• 25.02 $/pieza 

Plan No. 3 • 24. 86 $/pieza 

El mejor plan econ6mico fue el No. 3 donde se produjo 

en una combinación equilibrada con los recursos propios y se!: 

vicio externo, así como bajos inventarios. 

2, - P R O D U C T O "B" 

Plan No. 

Plan No. 

• 24.86 $/pieza 

• 21.71 $/pieza 

Plan No. 3 • 22. SO S/¡:iieza 

El mejor plan econ6mico fué el No. 2. Al igual que -

e) producto A, el plan de producci6n del producto B, es una 

combinaci6n equilibrada de todos los recursos de la empresa. 

3. • P R O D U C T O "C" 

Plan No. 

Plan No. 

• 19.87 $/pieza 

• 14. 04 $/pieza 

Plnn No. 3 • 20. 42 $/pieza 
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El mejor plan econ~mico es el No. 2 debido a que en -

este plan se obtiene el mejor costo de fabricaci6n. 
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CAPITULO VI 

:CONCLUSIONES 

En base a los resultados del ejemplo pr~ctico, nos 

podemos dar cuenta de que la elaboraci6n de un plan econ6mico 

de producci6n por ~ste m6todo, es bastante senc"illo, y los r=. 

sultados obtenidos de él, son también bastante satisfactorios. 

Las conclusiones que de éste trabajo se pueden dcri -

var son: 

1.- El plan nos muestra, que cuando se tiene la capa­

cidad de producción por arriba de las necesidades de ·la deman 

da, podemos tener un adecuado control sobre la generación de 

inventarios, de tal manera que podamos cubrir con ellos, cual 

quier variaci6n posterior en la demanda, sin hacer uso de - -.. 
otros recursos. De ésta manera obtenemos un mejor plan ccon~ 

mico de producci6n, utilizando únicamente los recursos pro- -

pios. 

(Producto C, alternativa # 2) 

2.- El uso de horas extras y los servicios de maquila, 

tienen mayór importancia cuando no se cuenta con la capacidad 

de producc;.i6n, o se tiene alguna emergencia para cumplir con 

la demanda; por lo que, combinando éstos r<:cu rsos. con e 1 
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aprovechamiento máximo de la capacidad .de _l.~. plS:nta ·'(cuidan­

do de no generar inventario·s excesivos, s·e logra un adecuado 

plan econ6mico de producci6n. 

(Producto B, alternativa 2) 

~--A pesar de que el costo del servicio de maquila 

tiene un efecto mayor, que cualesquiera de los otros recursos 

(tiempo extra, inventarios), en una planeaci6n econ6mica de -

producci6n, el uso racionado de la maquila, con una combina -

ci6n equilibrada de los otros recursos, puede generar un me -

jor plan econ6mico de producci6n. 

(Producto A, alternativa 3) 

4.- Uno de los inconvenientes que tiene ~sta técnica 

de planeaci~n, adem~s de carecer de un enfoque de optimizaci6n 

es el de tener un cnr~cter est~tico; de tal manera que con és­

ta t~cnicn se desarrollan planes que no toman en cuenta la ne-

cesidad de flexibilidad en el cambio de los mismos planes, es-

to se observa m~s claramente a medida que avania el afio y se -

obtienen <latos reales del comportamiento de la demanda. 

Si se parte de que uno de los aspectos má~ impor~antcs 

de la plnncaci6n integral es la naturalc=a din6mica del proce­

so de decisi~n que supone. La dccisi6n presente es s6lo una 
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entre una secuencia de decisiones y, por_ lo tanto, no un com­

promiso permanente. 

Las nuevas propuestas de soluci~n al problema de la -

planeaci6n integral, han tomado la forma de regla de decisi6n 

que se basan en enfoques heurísticos para la soluci~n de pro­

blemas y en métodos de investigaci6n por computadora. La fi­

nalidad de estas nuevas metodologías es lograr que los modc -

los que se construyan correspondan mejor a la realidad. 

S.- Por 61timo, éste trabajo nos muestra la importan­

cia que tiene el hacer planes de producci6n por 6ste método, 

ya que. cuando menos es 6til para lograr la mejor utilizaci6n 

de las instalaciones, dentro de las restrincioncs impuestas -

por las políticas que rigen; la contrataci6n y liquidaci~n de 

personal, los inventarios, el empleo de los recursos externos 

y las limitaciones de nuestra propia capacidad productiva. 

- 86 -



CAPITULO VII 

BlBLIOGRAFIA 

l.- Alford, L.P., M.E. Dr. Eng. yJonhn, RBangs,M.F. "Ma­

nual de la producci6n11 • 

Ed. UTHEA, M6xico. (1978) 

2.- Elwoods Buffa. 11 Administraci6n y Dirt?cci6n T~cnica d~, -

la producci6n11
• 

4a. Edici6n &!. Limusa 

México. (197 8) 

3.- Jorge Sierra Acosta. "Apuntes del curs.o'plane_aci6i:i y­

control de la producci6n11
• E.N.C.B. 

Depto. de Farmacia, México. (1982) 

4. - Jorge Sierra Acosta. ''Manual del curso de P!on6stico, 

plane aci6n y cent ro 1 de la producci6n11
• 

U.P.I.C.S.A. México. (1979) 

5.- Elwoods Buffa y Wilian A. Taubert. 

"Sistemas de producción e inventario plancaci6n-y control" 

4a. Edici6n, ed. Limusa México. (1987) 

6. - Francisco J. Lar los Casillas. 11AdministraCi6n In~:egr~l".: 

tia. Edici6n, ed. Continental México. (1985) 

87 



7.- G. Vellizquez Mastreta, A. Castro Mtz., C. Nolazco Gtz. 

"Técnicas de administraci6n"de la producci~n". 

4a. Edici6n, ed. Limusa México,. (1985) 

8.- Tavares Luis., Enrique Bernal Llamas 

"Apuntes sobre presupuestos de producci~n y presupuesto 

de gastos indirectos". 

Octava mesa redonda. P.Q.F. AC. 

México (197 6). 

9.- Maluquer Wahl Juan J. Planificaci6n y control de la pr~ 

ducci6n y de los Stocks. 

Escuela de Administraci6n de Empresas, Barcelona España. 

(1966) 

10. - Pollack Morris "Organizc su control de -producci6n 11
• 

Confcrence. Proceeding, American production and invcntory 

Control Society. 

Noticias Técnicas Infortec Conacyt. (1973) 

11 .- Manual del curso "Plnneaci6n y Control de la producci6n11 

CENAPRO. (1980) 

12.- Riggs James L. "Sistemas de producci~n, plancaci~n análi 

sis y control. la. Edici~n, Ed. Limusa, (1980). 

13.- Brecnc H. James. Control de la producci~n sistemas y de­

cisiones. la. Edici6n, Ed. Diana (1986) • 

• 88 • 


	Portada
	Contenido
	Capítulo I. Introducción
	Capítulo II. Planeación de la Producción
	Capítulo III. Descripción de la Empresa
	Capítulo IV. Elaboración de Planes Económicos de Producción
	Capítulo V. Análisis de Resultados
	Capítulo VI. Conclusiones
	Capítulo VII. Bibliografía



