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OBJETIVO 

Debido a que el control de inventarios es una de l•~ 

actividades más complejas, se plantea el presente trabajo1 

Pronostico, Planeaci6n y Control de Requerimentos, 

para la pt·oducciOn de Tiaminal 812 50,0t)O Solución 

Inyectable, por el método M.R.P. <Planeaci6n de Requerimento 

da Materiales>, con la final id ad de no caet"' en inventarios 

inadecuados que desequilibran la producciOn, el servicio •l 

cliente, asi como a las utilidades y a la liquidez del 

capital de trabajo de Laboratorios S1lanes S.A. de C.V., 

que a través de su cPecimiento y desarrollo tiene como meta 

ser empresa l ider en su ramo. 

Es decir, disel"'lar un sistema adecuado de administración 

de inventarios que pueda. evitar los riesgos mencionados. Que 

constará 

predecir 

pronóstico 

de etapas multiples y técnicas de ayuda parA 

el comportamiento del mercado, utilizando el 

de ven tas como base principal para la 

administración de la producción, a través de uri sistema 

computarizado que genere la dem~nda por articules en 

cantidades y tiempos correctos, en b.oi.se a la necesidad por 

cada ordenamiento. Manteniendo un plan constante de 

seguimiento y reevaluación de acuerda a las paliticas 

establecidas, formali:?ando los planes de acción de l.as 

operaciones futuras y finalmente opt1mi=.a.ndo el proceso de 

Planeaci6n de Requerimento de Materiales <M.R. P.>. 



CAPITULO l 

INVENTARIO 

1.1 Control De Inventarios. 

El control de inventarios es cada dia más importante >-

necesario para toda empresa que desee un crecimiento y por 

tanto resultados positivos en sus negocios, as! como el 

sostenimiento come empresa •en el ámbito industrial, el 

reconocimiento a su organización por parte de su personal y 

par otras empresas de su ramo, en si que se convierta en una 

empresa l ider y mantenga el crecimiento y desarrollo de una 

entpresa or9an izada. 

Para lograr una mejor comprensión, es necesario definir 

inventario. 

Por inventario se comprende a un conjunto de bienes que 

se guardan bajo control con el propósito de utilizarlos 
• 

po•teriormente o venderlos. 

El control de inventarios es una de las actividades más 

caeplejas, pues hay que enfrentarse interéses y 

consideraciones en conflicto por las múltiples incertidumbres 

qu• encierran. Su planificación y ejecución implica la 

par-ticipación activa de varios segmentos de la organización 

como Ventas, Finanzas, Producción, Compras y Contabilidad. Su 

ret1ultado final tiene gran trascendencia en la posición 

fin•nciera y competitiva, puesto que afecta di1·ectamente el 

servicio al el iente, a los costos de fabricación, las 

utilidades y a la liquide:?: del capital de tr·abajo. 



El pt~incipal objetivo del control de inventarios E!$ el 

de incrementar y mantener el nivel Optimo de inversión; para 

lograr un resultado satisfactorio y que cumpla con el 

objetivo sef'talado, es necesario t•econocer que se tienen dos 

importantes riesgos que la administración debe evitar: 

a) El inventario inadecuado o escaso, que desequilibra 

la producción, ocasionando pérdida de ventas y un impacto 

negativo en la imagen de la compa~ia. 

_....paro en la producción. 

Inventarios esc:asos<· Deterioro de la imagen. 

- --
Reduccion de ventas. 

b) Inventario e:<cesivo, costos innecesarios por 

mantenerlo. Costos de oportunidad del capital y 

riesgo de obsolecenc1a.. 

Gastos innecesarios. 

Inventarios en ernceso~--· Inmovi 1 ización del ca.pi tal. 

Obsolec:encia. 

1.2. Elementos Del Control de Inventarios. 

Para evitar los riesgos mencionados y lograr una eficaz 

administración de Jos inventarios, la tecnolagfa moderna, 

sel"fala los si9uientes elementos como base principal que 

deben establecer desde un prin.::ipit."1. Esta tecn0Jo9i.:t esta 

diseNada pat•a contribuit• a que la administ1·ac1ón tom~ mejc1·es 

decisiones sobre politiC¿1S y cons19a que personal apoye 

esas politicas con mayor determinacion. 
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a>Oef1nir objetivos: 

Les objetivos ya fijados por la compaNia, deben 

actua.lizarce, ya que contribuyen una base 

administrativa que debe ser constantemente 

veri fic:ada, debido a las var~iantes que presentan en 

su desarrollo. No pueden darse modelos, ya que cada 

empresa tiene una organización ciistinta y sus 

capacidades económicas, asi como sus facilidades de 

venta. y de producción son diferentes. Sin embargo se 

mencionan a continuación algunas que sí son comunes 

para la mayoria de las compaNias. 

- Tener el mínimo indispensable de inversión en 
existencias en materia prima y partes componentes, 
en materiales en pr~oceso y en producto termina.do~ 

- Mantener el nivel de las e:dstencias de materias 
pt"imas y partes componentes de manera tal que las 
operaciones de producc:iOn no sufran demoras por 
faltantes. 

- Tener el mínimo posible de inversión en e:~istencia 
de productos terminados~ 

- Mantener el nivel de servicio de producto termina.do 
de acuerdo con la demanda de l.os el ientes, para as1 
dar un servi<:io de entrega oportuna. 

- Descubrir a tiempo los materiales o productos que 
no tienen movimiento o demanda en el mercado. 

- Establecer un buen c:ontrol en los almacenes de 
materia prima y producto terminado. 

- Estar alerto ante los cambios en las demandas del 
mercado. 

b)Oef1nir las Políticas cte la Empresa: 

Los empleos que se man'!jan con é:<1to y tienen bue;inas 



utilidades son los que se planean bien y con 

anticipación en todas sus decisiones y operaciones. Una. de 

las bases principales de la prevención es el establecimiento 

de las politicas que han de regir las operaciones futura•. 

Solamente se pueden mene ion ar algunas poli t icas comunes a. 

varias empresas que nos sirven de ejemplo para el control de 

inventarios ya que como hemos visto cada compa'1ia. adoptt1 lt1s 

suyas de acuer·do con sus características. 

- Determinar si las ventas !Ion sobre pedido o sobr• 
las e:<istencias en los almacenes, para e•t.ablecer 
las politicas adecuadas de producción y 
almacenamiento de productos terminados. 

- Debe definirse la politica de niveles de existencilil 
de acuet•do con las altas y baJas estiiilciones del 11if10 

o según las al tas y bajas en periódos de 
producción. 

- E'!i necesario determinar s1 la mercanciiiil se 
destinará en un solo almacén, en la fábrica o en 
dos almacenes de distribución en distintas áreas de 
la ciudad o del pais. 

- De acuerdo con las pos1b1 l ida.des econ6micali de l• 
empresa, deben fiJarse las politicas que deflna.n 
los limites para comprar adelantos por riesgo de 
escasez de materiales o por conocimiento de futur•• 
al:!a.s de precios. 

- Las politicas deben establece1· los sistema.s de 
abastecimiento y producción. mediante pron69tico'! 
de ventas o niveles normal1::ados para todo su 
per1ódo o para un ario. 

c>Desarrollo de planes y normas: 

De acuerdo con los objetivos y las politicas quet •e 

hayan establecido, se deben formalizar los planes de 

acctón. 

Desart•ol lo de planes a corto plazo. 
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Desarrollo de planes a largo plazo. 

Desarrollo de planes de incrementos en ventas y 
p reduce ión. 

Desarrollo de planes para comprar· maquinaria nueva. 

Planes de ocupación de personal y de utili:t.ación 
de maquinaria en lapsos de baja producción. 

Establecimiento de niveles de existencia de 
a.cuerdo con los presupuestos. 

Adopción de normas pa.ra la per'iodic:idad de las 
compras de cada materia prima y materiales. 

Determin•cion de norma..- para los puntos económicos 
de producción o de compras. 

Establecimiento de las normas de costo 
abastecimiento, de ma.ntenimiento de e:dstencias en 
los almacene!! y de pérdidas en producción por 
falta de matet'iales, por pérdidas en ventas por no 
surtir pedidos a tiempo o debido a cancelaciones .. 

DeterminaciOii de las normas de rotación de: 
* Productos terminados. 
* Productos en proceso. 
* Materias primas. 
* Herramienta y materiales au:d liares. 

d>Establecimiento de Sistemas de Control de Inventarios: 

Una ve:t. que los planes de acción hayan sido 

establecidos, el sistema de control de inventarios 

debe implementarse mediante los siguientes 

procedimientos: 

El procedimiento de máximos y minimos. 

El procedimiento pat•a nivelar las cantidades de 
·geguridad o reserva. 

- Un procedimiento pat•a el control de materiales de 
valot• alto. 

Un pt•ocedimiento para el control de materiales de 
poco valor. 
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Un procedimiento para la adquisición y seguimiento 
de materiales de importación. 

Un procedimiento para la "dqu1siciOn y seguimiento 
de materiales locales. 

Procedimiento de punto de reorden por ciclo 
variable y por cantidad f1 jada de lote ec:on6mico 
de compra.. 

Procedimiento de ordenes espec:1ales. 

Procedimiento control de entrtldas y sal idas de 
almacén de ma.tertales. 

Procedimiento de control de inventarios de 
materiales en proceso. 

Pro-:-edimiento de control de entregas de producción 
a. Almacén. 

Procedimiento de control de cal 1dar1-

Registros estadísticos. 

Proc:edimtento para determinat• lote=- económicos de 
p reduce: i án. 

Procedimiento para calcular ventajas o desventa.jas 
de descuento por volumen de compra. 

Procedimiento para determinc:w costo de 
abastecimiento, por manten1mient:a de e:<istenc::ias y 
de fallas por tal tantes. 

e)Delegar Responsabilidades: 

Debe organizarse l.¿¡ pl.aneac1on y control de los 

inventar tos., delP.gando las 'funciones Oe: 

Ret:1uerimentos-

Re[}tstro de e:<istenc1as. 

E~ta.disticas y cálculos de punt.o de rl':!ord~n y <:te 
Jotes económicos. 

Decisiones sobre perid1ocidad, puntos de rerwden y 
tetes económ1cbs de compras .. 



Auditoria y cont1·ol de los sistemas en la 
organización. 

Custodia de almacenes. 

Programación y control de la producción. 

Pronóstico de ventas y producción. 

f)Establecet• Comunicaciones: 

Es conveniente establecer puentes de información y un 

procedimiento fle:<ible de comunicación entre todos 

los departamentos que afectan a la planeación y al 

control de existencias. Asimismo, debe disef"larse un 

procedimiento continuo y constante de 

1·etroalimentación de resultados, análisis y 

evaluaciones. 

1.3. Metas De Un Control De Inventarios. 

Todo control debe resolver los siguientes problemas: 

a> Qué cantidad debe ordenat·se. 

b)Cuando debe colocarse la orden de compra a manufactura. 

El objetivo principal de un sistema de control de 

inventarios, consiste en encontrar el equi 1 ibrio mAs 

económico entre dos diferentes costos que es tan en 

conflicto; el de adquisición y el de almacenamiento. 

1. 4. Fijación De Metas. 

Para fijar las metas de un control de inventarios es 

necesat·io: 

>J 



a) Conocer el pronóstico razonable de vent•s P•ra. cada 

Producto. 

b) Con base a. éste pronóstico, programar los 

inventarioil de productos terminados para asegurar un 

!Servicio oportuno a los clíentes con un minimo de 

costo administr~tivo. 

Para una planeaci6n de niveles Optimes de e~<istencia de 

materiales, es necesario establecer las poltticas que 

determinan cuanto y cuando reabastecer los almacenes da 

materiales y de productos terminados. 

1.5. Pasas A Seguir Para Determinar Cuando Y Cuanto 

Reabastecer. 

a>Hac.er un análisis de los inventarios, mediante una 

clasi1icación A, B y C. 

b)Qbtemer del departamento de contabí l idad los dato~ 

necesarios para calcular el costo de abastecimiento de 

materiales por parte de los pt•oveedores o de producto. 

c>Obtener del departamento de contabilidad los datos 

para calcular el costa de mantenimiento de e1<istenc:ias 

en los almacenes. 

d)Calcular el late económ1c:o de produc:c.16n o de compra 

con los datos proporcionado~ por cantabí l idad. 

e)F'ijar políticas de punto de 

métodos proba.bilf.sticos. 

reorden, empleando 

f)Oeterminar las cantidades óptimas de re>Si:;!rva mediante 

cálculos probabil isticos. 
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g)Establecer politicas de seguridad y preveer riesgos de 

faltantes debidos a cálculos probabilisticos. 

h>Oetet"minar un equilibrio entre costo de faltantes y 

costo de eKcedente en las existencias. 

!)Implantar un sistema M.R.P. 

1.6. ClasificaciOn de Inventarios. 

El control de inventarios es un problema dificil, 

debido que nos podemos encontrar con la necesidad de 

mantener inventarios de mi les de materias primas, accesorios 

y componentes diferentes. 

Lograr un control estrecho sobre el surtido de cada uno 

de esos articuloQ, puede ser antieconOmico desde el punto de 

vista de la demanda del tiempo y personal que originaria 

este control. A continuación se detallan algunos tipos de 

inventarios. 

1.6.1. Inventario ~Manufactura. 

La administración del inventario de manufactura es un 

t•ma que por si mismo representa un problema especial y esta 

gobernado por normas Unícas. Decir que muchos de los sistemas 

tradicionales para la administración del inventario general 

no son aplic-.bles al inventario de manufactura y cuando se 

llegan a aplicar prueban ser relativamente ineficientes. 

La llamada teoria clásica del control de inventarios no 

refleja. adecuadamente las real ida.des en un inventario de 

manufactura. La falla al distinguir entre inventarios 
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manufacturados y no manufacturados presenta como una 

medida de confusión y controversia de un punto de vista dado 

o técnica de inventarios a un entorno de manufactura, p•r• 

evft~t· dificultades, se deben examina1• los att•ibutas del 

inventario de manufactura. 

Un inventar.lo de manufactura es definitivo o se forma 

de la siguiente manet•a: 

- Materia prima en stocl .• 

- Materia prima en pt•oceso. 

- Graneles por acondicionar. 

- Partes componente~ en procec;;o. 

No tese que las partes de 1nvent.ario <p•rtes rlel 

inventario listos como producto terminado, para ser enviados 

al cliente>, tales como productos finales y partes de 

servicio, son excluidos del inventario de manufactura. E~tos 

son parte de un inventario de distribucion. 

Para establecer aquel los atributos que separan el 

inventario de manutac:..tura, primero consideraremos las 

funciones. 

La administracion dE> inventarios o lél planeación y 

cont1·ol de inventa1•1os. compt•e11de lo s19uient@: 

a.)Planeación: 

-Politica de inventa1·1os. 
-Planeación de inventarios. 
-Proyección. 

b)Adquisicion: 

-Acción positiva de orden (fincar o aumenta1·). 
-Acción negativa de orden (d1sminu1r o cancelar). 
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e) Almancenaje: 

-Recibir. 
-Control fisico. 
-ContabilizactOn del inventario. 

dJOisposicion: 

-Purgar <desechos, eliminación de pat•tes obsoletas>. 
-Surtido <envio a la fuente de demanda). 

Mientt·as que cualquier sistema de administración de 

inventarios puede set• funcional, descrito de esta manera, la 

administración del inventario de manufactura tiene sus 

propias caracter1.sticas compat•ando con 

inventar•ios no manufactur~dos muestra un.a diferencia en el 

conttmida de ciertas funcicmes clave en todas y cada una de 

las cuatro area.s mencianad¿1.s anteriormente. 

P laneBc i6n: 

Normalmente no hay necesidad de una politic~ de 

inventario especial, perteneciente a un inventario de 

manufactur·a, pero es deseable el menar inventario 

consistente en las requerimentos de producción que 

permite que el costo de manufactura sea mínimo. 

Adquisición: 

La posic16n de la acción de ordenar muestra m1.1chas 

caracteristicas e:<cl11sivas de manufactura. El matt:ori~l 

en el pt•oceso de manufactura esta desde el punto d~ 

vista del sistema de administrac1on de invent~rioc;, 

siendo adqu1r•1dos y readqu1ridos a t1•avés del pt•oceso 

que sufre por la múltliples etapas de comercio de 
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matet"'ia prima o producto terminado. Una orden p<ii.ra un 

producto fabricado, una vez que inicie no puede 5et~ 

cancelado sin pagar el costo de desecho o el reproceso. 

Tampoco puede aumentarse o dism1nu1rse en cantidad, los 

factores que determinan la cantidad ordenada incluyen 

reservas para rendimientos y merma. 

Almacenaje: 

La función de contabilización del inventario puede .¡ser 

integrada y/o fusionada con la función de planeación y 

control del inventar·10. 

Disposición: 

El envio de un inventario de manufactura es siempre una 

fuente de demanda, representada por un requerimento o 

programa de producción. En un ámbito de manufactura, la 

administración del inventario de manufactura, no puede 

ser concebido a parte de la planeaciOn de producción de 

la que esta íntimamente ligado. Es decir todo plan de 

producción Cla cédula maestra de producción>, dentro de 

Ordenes y requerimentos detallados de materiales 

componentes. 

El sistema de inventario de manufactura determin-., 

prioridades de orden e implica las capacidade!i 

requeridas, hace considerablemente más que administrar 

el inventaria. Es el corazón de la plarieac10n lcgt":Stica 

de producción. 



1.6.2. Inventario de Distribución. 

El propósito de un inventario de distribución es el 

e!ltar disponible para alcanzar la demanda de los clientes (el 

término cliente se aplica a cualquier receptor de articules 

provenientes de un inventario de distribución) que tiende a 

ser erratico y de producción limitada poi· sus caracteristicas 

aleatorias a la demanda total de un periódo dado, esta 

elaborado tipicamente de muchas unidades de demanda, y 

consideraciones de me1·cadotecnia, en contraste, el propósito 

del inventario de producción es el que satisface los 

requerimentos de producción la disponibilidad puede ser 

engranada a un plan de producción, lo que significa que la 

demanda es predecible. 

El nivel de inversión de inventarios esta dictado por 

con'!Sideraciones de manufactura (proceso, envasado, etc.) una 

cantidad del inventario exclusivo de producción, constituye 

una parte significativa de la inversión, es por esto Que la 

administración de inventarios de manufactura forma parte 

importante del ccnt1·ol total de in11enta1•ios. 

1.6.3. Clasificación tli.. ª ~ ~ 
La clasificación A, 8, y C de inventar·io; es una 

técnica de control de inventario adaptación de la Ley de 

Pare to. 

El modelo 80-20, se mantiene en la mayoria de los 

inventarios, donde puede mostrarse que apro:<imadamente el 20 

por ciento de los a1~ticulos contabilizan el 80 por ciento del 
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costo total (costo por unidad, tipo de uso, c•ntidad). El l• 

tipica clasificación ABC, estos son designados como articulas 

A y el 80 porciento restante de los articulas se convierte en 

B y C, representando el 30 porciento pot· a.rticulos B, que 

contabilizan el 15 por ciento del costo y e por el 51) por 

ciento de los últimos articules finales que contabilizan el 

5 porciento del costo respectivamente. La idea detrás del 

ABC es aplicar el volumen (limitado) de la planeaci6n y lo5 

recursos de control a los art icu los A, "donde está el 

dinero". 

El concepto ABC va a ser imp lamentado controlando los 

articulas A, más estrechamente que los ¿iirticulos 8, etc. 

En un sistema de planeac1ón de requerimento de 

mate-ria.les bien implanta.do, cada articulo indl?pendientemente 

de su costo y volumen, recibe el mismo grado de cuidado, el 

misma tratamiento e:<i9ente.. L.3s posibles e:<cepciones son 

ciertos articules e:~ tremadamen te caros, especialmente 

adquiridos que pueden tener stocks de seguridad y pueden 9er 

or•denados en grandes cantidades. 

Una. ve= obtenida. la clas1ficación poi· ~l sistema ABC, 

se deben tener en cuenta los si9uientes aspectos de c:ontrol. 

a.) Art 1cu lo A: 

- Control estric:to de e::istenc1as fP-1 inventario debe 
ser depurado). 

- Registros de kat•de:< por inventarios perpetuos. 

- DetP-Pminat• tamat"lo económico de lote cT.E.L .. L 
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- Establecer el sistema de Control de Inventarios 
(C. r.> por punto de reorden <F'.R.> por 1•evisión 
periódica. 

- Determinar inventarios de seguridad con métodos 
estadísticos. 

- Establecer un sistema de inventarios ciclicos o 
rotativos con conteos mensuales o bimestrales. 

- Establecer pal i t icas de negociaciones de compras. 

- De descuentos por volumenes de entregas programadas. 

- Producción en tiempo de entrega, calidad y de 
servicio. 

b) Articulo B: 

- Control normal de e~<istencias. 

- Registro de f~ardex por inventarios perpetuos. 

- Establecer lotes de compra o fabricación por 
poli ti ca entre dos y cuatro meses de la demanda 
anual. 

- Establecer un control de inventat•ios por mágimos y 
min irnos, en función de la demanda o de la 
estadística. 

- Establecer los inventarios de seguridad por 
poli t ica entre dos y cuatro meses de la demanda 
actual. 

- Efectuar un sistema de inventarios ciclicos o 
rotativos con revisiones cada .3 ó 4 meses. 

- Aprovechar descuentos en precios de adquis1cion. 

c> Articulo C: 

- No requiere un gran control de e!tistencias. 

- No, es necesa,.ic el registro de karde:<¡ se pueden 
utili;:ar tarjetas coloc•das sobre la ubicación del 
articulo paroii etectua,. los registros de entrada y 
salida. 

- Los ta.marros de los lotes, se etablecen poi" 
politicas de 6 a 12 meses de Ja demanda anual. 
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- Control de existencias por inventarios cicl ice• con 
conteos de 6 a 12 mes~s. 

- Aprovechar los descuentos de compras por volumen ó 
por escala de compra. 

- F'ara evitar errores y detectar los e-asas 
especiales, todos las técnicas se aplican con 
criterio y buen juicio. 

t.6.3. L Criterios de Apl icac:iOn, Práctica del ABC. 

a) Cuando los materiales son muy voluminosos, se 

adquieren lotes de compt•a como a1•ticulos ''A 1
' y su 

control es de acuerdo a su clasificacion. 

b) Cuando los productos tienen fecha de caducidad 

(perecederos>, lotes de comp1•a y control ''A''• 

e> Producto de fácil descompos1c1ón, se adquieren 

lotes de compra y el control se aplica como "A". 

d>. Producto de dificil fabr1caciOn o reposición, se 

adquieren lotes de compra de acuerdo a un.a 

clasificación ''A''• 
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CAPITULO ll 

PRONOSTI CDS 

El pronostico es una técnica que ayuda a predecir lo 

que ocurrira en el futuro. El futuro por lo general presenta 

incertidumbre, y ninguna técnica de pronost ices será 

ap 1 icab le a todos los procesos de decisión, en una 

organización productiva de bienes y servicios. De aqu! parte 

la necesidad de aplicar un rango de técnicas, situaciones, 

problemas, recomendaciones, etc. 

Las técnicas de pronósticos, ge utili:.an en diversos 

campos por ejemplo en mercadotecnia, las desiciones con 

respecto al futuro de un producto·o servicio dependerá de las 

c:aracteristicas de su mercado. Los pronósticos sirven para 

predecir la pene trae ión de un mercado, la ten den e ia de 

precios de un producto, el desarrollo de nuevos productos 

competidores, etc. En producción los pronósticos pueden 

predecir ventas¡ en f ina.nzas y conta.b i 1 id ad, necesidades 

futuras de flujo de efectivo. 

Los siguientes elementos determinan, en un principio 

que tipo de técnica debe recomend'°'rse en una situación dada. 

a) El horizonte de planeación que se producirá <a un 

dia, a un mes, a un a~o, a un decenio, etc.) 

b) La ir.certidumbre que rodea todo el marco de toma de 

decisiones. 

c> La existencia de ser•ies historicas que sean 

relevantes y confiables. 
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El pronóstico es un elemento necesario del proceso de 

planeación, pero no es la planeaciOn en si. El pt·onOstico 

predice lo que pasará s1 las tendencias históricas no 

cambian; 5i esto no sucede Clas tendencias históricas 

cambian), cada pronóstico debe ajustarse, o de otra manera 

resultará engaNoso. 

El pronóstico de ventas es la base principal para la 

administración de la producc1on, es determinante para la 

administración de inventarios; la produccion debe prepararse 

de acuerdo a técnicas disponibles de 1nvestigac1ón 

estadistica y de mercado. 

El c:onoc1miento del comportamiento del med1a ambiente 

especifico de la organi::acion y en especial de la demanda de 

los productos que requie1•e la misma, es la base escencial con 

la que la administ1·ac1ón cuenta pat·a ~1J1a1· el sistema 

productivo hacia la cansecuc1on de objetivos. F"or medio de 

este conocimiento, la admin1str·aciOn t1·ata de adivinar el 

comportamiento de la futut•a d~manda, de tal manera que pueda 

dirigir• ~tJ5 actividades p1·oduct1va5 a la adaptación tanto 

cualitativa camc.i cuant:1tativa del producto con los 

requerimentos de la demandd. 

2.1. lJ<iOS De Lo":i Pt•11nós t t co<;.. 

El pronóstico de ventas nos s1rve para: 

al Establecer niveles de materia prima. 

b) Establecer niveles de producción. 

el Establecer niveles de producto terminado. 



d) Establecer base para la. planeación 'de todas las 

operaciones. 

e) Plantear la.s necesidades del funcionamiento. 

Los pronósticos se rigen bajo cuatro princ:ipios. 

a) Entre mas -s;ea el tiempo de est imac i6n del 

pronóstico, este será mas erna.cto. 

b) El .agrupamiento de las situaciones a pronosticar da 

resultados mas el<ac:tos que el pronóstico individual 

de cada una de esas situaciones. 

e) Toda técnica de prcmOstico debe ser evaluada, 

d) Al seleccionar una técnica, se debe estat:>lecer la 

pt"ecisión deseada .. 

2.2. Pasos Que Se Deben De Seguir Para Implantar Una 

Técnica De Pronostico6. 

Como en toda técnica para implantarse, es necesario 

seguir los pasos que conducen a la buena realización del 

tt"abaja, as! tenemos los siguiente5 para las técnicas de 

pt•onásticos. 

a) Fijar objetivos. 

b> FiJat• la precisión deseada. 

el Determinar el pla:o que debe cubrir el pronóstico. 

d) Recopilar información. 

e) Organizar, presentar y analizar la información. 

f> Seleccionar la técnica del pronóstico. 

g> Aplicar la técnica. 



h> Evaluar la técnica (si se obt1ene la aproximación 

deseada, continuar con el siguiente punto, sino 

•·egresar al punto F>. 

i) Probar la técnica tponerla a trabajar>. 

j) Hacer los ajustes correspondientes. 

kl Implementar e implantar la técnica. 

ll Dar seguimiento y mantenimiento a la técnica. 

2.3. Clasificación De PronOst1cos. 

L-as técnicas de pronósticos <Se dividen en dos grupo•: 

cuantitatitas y cualitativas o tecnolog1cas. Solo 

primeras requieren de una serie hJ stori.:.a de datos. 

2.3.1. Técnicas Cual1tativas. 

Las técnicas de pronóstico cualitativas, se uti l i:i:an 

para hacer pronosticar largo plazo. Las técnica!i 

cualitativas se basan en op1niOn de ejecutivos o persona!i 

bien informadas, de mucha capacidad y e:<per1encia, por ejein. 

opiniones de: Gerente 9enerdl, Gerente de Mercadotecnia, 

Responsable de lnv~st 1 gac ión de Mercados, Gerente c1e 

Producción, Gerente de F1nanza;;., op1n10n de la F-uerza de 

Ventas, opinión de Clientes y l)1strib• . .udores, etc. 

Las tecn1cas cualitativas presentan la'Bi s1ouientes 

caractet·isticas: 

al Requieren poca o ninguna info1·mac1on pt-ev1a. 

bl Son subjetivas. 

el Son tardadas. 
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d) Son costosas. 

e> Es necesario el conocimiento de e:<pertos. 

Las técnicas de pr·onóstico se dividen en: 

Analógicas 

Normativas -: Curvas S o lcgisticas 

:_Técnica Delphi 

Encuesta u opinión de los vendedores 

1 Concenso de panel 
EKploratorias -1 

Investigación de mercados 

!_Opinión de expertos 

2.3.t.1. Técnicas Analógicas. 

Son técnicas que copian medios de venta normal por 

ejemplo la imitación o copia de una presentación familiar de 

un refresco o una pasta de dientes., etc. 

2.3.t.2. Técnicas Logtsticas. 

Tienen como eJemplo un desarrollo de tipo tecnológico 

ejemplo una vacuna contra el cancer. 

2.3.1.3. Técnica Delphi. 

Se utiliza cuando se carece de infprmación precisa. 

a) Por separado se reune a un grupo de expertos pa.ra 

investigar su opinión sobre el asunto a pronósticc.r 

<los expe1~tos no deben '5aber que trabajan sobre el 

mismo asunto>. 



b) Se elabora una serie de cuestionar·ios para ser 

contestados por los expertos. 

c) Se reunen lps cuestionarios que contestaron los 

expertos, se anal izan y se estructuran nuevos 

cuestion•rias sobre las preguntas, en donde las 

respuestas tuvieron mayor variabilidad. 

d) Se' aplican nuevos cuestionarios. 

e> El método es repetitivo. 

Se hacen tantas t•epeticiones como sean necesarias para 

que los resultados sean conco1•dantes con la realidad que se 

desea pronót&ticar y que presenta poca variabilidad, se mide 

en términos esstadisticos <desviación, desviación estandar, 

etc.). 

en: 

2.3.2. Tecnicas Cuantitativas. 

Las técnic•s cuantitativas se dividen para su estudio 

!Promedios 
IHov1 les 

t•Simples 
1 
!•Dobles o ajustados por 
!_tendencia 

!•Simples 
Set•ies de lApro:<imación 
Tiempo !lineal :•Dobles o ajustados por 

1 :_tendencia 

l*lineal 
: *Cuadrática 

:Regresión: : •E'.:<ponenc ial 
lminimos cua- !•Hiperbólica 
tdrados 1 •Otras 
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!•Simple 
!•lineal l•Doble 
1 
1 l•Simple 

Casuales 1 Correlación t•Exponenc ial : •Dable 

l*Otras 
1 

Las primeras suponen que la serie h1stOrica tiene un 

patrón a combinaciOn de pa.trones que se repiten con el 

tiempo. Los segundos suponen que el valor de una vat'iable es 

función de otras variables. 

Las técn1cas cuantitativas de pronostico pueden ser de 

naturaleza estadística o no estadistica. En E!l pt'imer grupo 

caen aquellas técnicas que determinan una banda de confianza 

de la verosimi l idad del pronóstico <o del error). Las que no 

hacen esto, caen dentro del segundo grupo. 

Las técn1cas cuantitat1vas presentan las siguientes 

características: 

a) Requieren de datos númer ices previos para real i zarce. 

b) Son faci les de procesar con s1stemas computa1·iza.dos. 

c) Son objetivas. 

d) Son rápidas en su elaboraciOn, 

e) Son económicas. 

f) Solo se requiere conoce1• la técn1ca y apl1ca1·la. 

2.3 .. 2.1. Promedio Móvil Simple. 

Esta técnica se utili::::a en pronósticos a corta plaza. 

Es un método no estadistico que requiere de una set•ie 

·:4 



histórica para suavisar o aislar el valor que se 

pronosticará. Este pronostico se utiliza, a su ve:z para 

predecir otros valores futuros. 

2.3 • .2.2. Pt'"ome!dio MOvil Doble. 

Esta técnica, como su nombre lo indica, requiere de un 

principio de un promedio móvil simple, en cuyos resultados, 

se vuelve a aplicar el mismo metodo. 

Con el perfeccionamiento de esta técnica ha 

encontrado que un pequeNa ajuste del pt•omedio móvil simple, 

produce meJores resultados. 

2.3.2.3. Regresion Lineal. 

El sistema de pronóstico por regresión lineal, es un 

método matemático de ajuste de los valores conocidos a una 

linea que se presta para contenet•los. 

Los métodos de regresión <simple, múltiple, lineal y no 

lineal>, constituyen una técnica adicional para pronosticar. 

Estos métodos tienen varias 1 imi tacones porque requieren de: 

a>Por lo general e:dste una asociación lineal entre las 
variables (cuando esta asociación no es lineal, se 
complica mucha el cálculo de la regresión>. 

b>La variancia de los errores sea constante: no cambia 
con la cantidad y rango de las observaciones. 

c>Los errot~es o residuos son independientes entre s1, 
cuando no sucede, la regres1cn ha om1t1do alguna. 
varia.ble independiente importante en la ecuación de 
regresión. 

d>Los errores o residuos tengan una distribución normal. 

e>No e:<ista una alta correlación entre dos o mas 
variables independientes, para evitar el problema de 



multialinealidad. 

2.4. Patrón De Comportamiento De La Demanda. 

En una serie histórica de datos, conocida como serie de 

tiempo, e:<isten cuatro patrones bds1cos que pueden o no 

presentarse en la serie y que son fundamentales para la 

solución de la técnica de pronóstico: la hori;:ontalidad, l• 

tendencia, la estacionalidad y el cicla.je. 

tjene tendenci• 

determinada, se dice que e:nste el patron de horizontalidad. 

La serie es en este caso estacionaria. Un caso tipico Ja 

forma el número de productos defectuosas en una linea de 

producción (fig. 1>, que por lo general es una constante de 

la misma. 
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Figura 1.. Representación gráfica de un patrón de 

horizontal. idad 



2.4.2. Patrón Q.g Estacionalidad. 

El patrón de estacionalidad e~iste cuando una serie de 

tiempo fluctua de acuerdo a un factor que depende del periódo 

del al"fo. Por ejemple, la venta de refrescos aumenta en los 

mases de calor y disminuye en los fries. L• de petróleo 

diáfano en los paises nórdicos aumenta en el invierno y 

disminuye en verano; las ventas de tabletas de vitamina C 

contra la gripe aumenta en epoca de lluvias y disminuye en 

época de secas ( f ig. 2). 

28 



d 
e e 
o i invierno 
m p primavera 
p a " verano 
o o otol'fo 
r " t a. 
a ,. 
m i 

a 
e b 

" l 
t e 
o 

i p V O t p V O i p V O i p V O 

1975 1976 1977 1978 Tiempo 

Figura 2ª RepresentaciOn gráfica de un patrón de 

estacionalidad. 



2.4.3. Patron Cíclico. 

El patrOn ciclico es sim1la1· al de estacionalidad, pero 

las fluctuaciones ocurren mas lentamente: son cambios 

graduados con el tiempo. Por ejemplo la compra de maiz por 

parte de la Conasupo, aumenta lentamente en ocubre y 

noviembre, decae suavemente en los meses de enero a mar20 

(fig. 3). 

.30 



d 
e: e 1 
o 1 
m 1 
p a 1 
o ,. 

r V 1 
t ·a 1 
a 
m 
i 
e 
n 
t 
o 

e 

oct nov die ene feb mar abr may Jun jul ago sep 
Tiempo 

Figura 3. Representac:1on gra.f1ca de un patrón ciclico. 



2.4.4. Patrón Qg Tendencia. 

El patrón de tendencia existe cuando una serie 

histórica tiende a disminuir o aumentar sus valores medios 

con el tiempo pot~ ejem. el producto interno bruto o la 

generac:iOn de energ!a eléctrica. de un pa!s (fi9. 4). 
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Figura 4. Rept~esentación gráfica de un patrón rte 

tendencia. 
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Una serie de tiempo puede combinar sus patrones d• 

tendencia, ciclaje y estacionalidad. Sin embargo alguno de 

estos patrones puede dominar la ser·ie; por· lo tanto, existen 

técnicas (de composic10n> que permiten identificar el 

elemento dominante. A estos c::uatl"o patrones se agrega un 

elemento indeseable, pero que siempre existe, la aleatoriedad 

de la observacion. El valor real ser•á la suma del patron mas 

el elemento aleator•io. 
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CAP 1 TULO 111 

COBERTURA DE LOS REQUERIMENTOS NETOS A TRAVEZ DEL SISTEMA MRP 

El término planeaciOn de requerimento de materiales 

CM.R.P.) implica cier·tos atributos del sistema definido, 

t•les como datos del estado de inventario en tiempos tazados, 

la computación de requerimentos netos, una má:<ima amplitud 

del proceso de planeación, un minimo espacio del horizonte de 

la planeacion relativo a controlar el tiempo y el desarrollo 

de las ordenes planeadas. 

Existen genuinos sistemas M.R.P. y pseudosistemas 

M.R.P. usados en las industrias y plantas que hacen de alguna 

forma, l• planeaciOn de requerimento de materiales sin tener 

pleno conocimiento o sistema M.R.P. real. 

Hay un númet·o limitado de alternativas o apro:dmaciones 

del sistemtil M.R.P., en cambio hay una variedad de técnicas 

especi fic•• con características especiales de procedimientos 

hechos a la medida para cubrir los requerimentos poco usuales 

de un 5istema. 

3.1. Objetivo Del Sistema. 

Todos los sistemas H.R.P. tienen un objetivo común el 

cual es determinar los requerimentos <brutos y netos>, los 

periódos-demanda por cada articulo de inventario de modo que 

sean capaces de generar la información necesaria, para una 

acción correcta en el orden de inventario. Esta acción 



perten_ece a la obtenc iOn lordenes de compra> y la 

produce ion (ordenes de surtido). Es también una nueva acción 

o una revisión de acción previa. La nueva accion consiste en 

la colocación <liberación) de una orden por una cantidad de 

articulo para entregar en una fecha futura. Los elementos o 

datos escenciales que acompaNan esta acciOn soni 

- Identidad del articulo lNo. de pa1·tel. 

- Orden de cantidad. 

- Fecha de entrega de orden. 

- Fecha de ejecución lfecha de entrega>. 

La acción de orden relativa a los articules comprado9 

tiene lugar en dos pasosi Una requisición colocada en compras 

por control de inventarios y una orden subsecuente colocada 

sobre un proveedor seleccionado po1"" compras. Los tipos de 

acción de orden que efectuan una revisión 

previ•mente, esta limitada a lo siguiente. 

- Incremento en la cantidad de orden. 

- Reducción en la cantidad de la orden. 

- Adelanto a la fecha de entrega. 

- Retraso en la fecha de entrega. 

- Suspensión de la orden lretraso indefinido> 

ejecutad• 

Generar información para una correcta acción de orden 

no es el único ob.tetivo de un sistema M.R.F'., el cual también 

puede servir para otras funciones, pero esta función es la 

primaria, no es muy diferente de los ob.letivos d~ otros 

sistemas de control de inventarios. Los sistemas de punto de 
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orden. en particular, tienen dificultades para ordenar la 

cantidad correcta de un articulo en el tiempo correcto y su 

capacidad para ordenar con una fecha de entrega val id-.. Tales 

9istemas para revisar la acción de orden previa, no tienen 

virtualmente ninguna habilidad. 

Los sistemas M.R.P. cumplen con su ob.ietivo, 

computarizando los requer1mentos netos por cada articulo de 

inventario y determinan su propia cobertura. La función 

btt.sica de l• pla.ne•ción de requerimento de materiales es la 

conver!iión de los requerimentos brutos a requerimentos netos, 

de modo que el mas lento pueda ser cubierto por ordenes de 

compra (correctamente colocados a tiempo) y ordenes de 

adquisición. 

El proceso de transformación de requerimentos brutos a 

netos, consiste en un cálculo de los requerimentos 

requerimentos brutos y de asignación de inventarios 

existente!! Ccantidades a la mano y ordenadas) contra aquel los 

requerimentos brutos por e.iemplo. 

Requerimentos brutos: 

Inventario en mano: 

Ordenes de compra: 

Requerimentos netos: 

25 

50 

120 

45 

Si !5e planea un stock de seguridad para ese articulo 

(este no es usual bajo la planeación de requerimento de 

materiales), los reQuerimentos netos serian incremF.!ntados por 

la cantidad del stock de seguridad como sigue: 



Requerimentos Brutosr 120 

Inventario en mano: 25 

Ordenes de compra: so 

Inventario de seguridad: -20 

Requerimentos netos: 65 

En un sistema de M.R.P. la cantidades netas requerid•• 

ewtan relacionadas al tiempo, a la fecha o pet"iódo. Los 

requerimentos netos son cubiertos entonces por ordenes 

planeadas, las otras cantidades tambien igualan low 

requerimentos netos o son calculados empleando una de l•• 
técnicas disef'fadas para el tamarto del lote para tomar •n 

cuenta las económias de ordenar. La determinación de tiempo 

de entrega de ordenes planeadas también se determina por el 

sistema M.R.P. y la informacion se almacena Co simplemente •• 

grafica), para propósitos de futuras acciones de 

ordenamiento. 

La función de proveer una cobertura de lo• 

requerimentos netos se sirve en parte a través de ord•n•s 

planeadas <futuras). El sistema M.R.P. también revalua el 

tiempo de apertura de ordenes t·elativas a los requer1mentos 

netos en el futuro cercano y sef1ala la necesiddd de 

reprogramar estas ordenes, adelantando o t•etrasando en 

tiempo, c:omo se requ1r10, c:on el fin de realinear la 

cobertura de los requerimentos netos. 
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3. 2. f'ropósi to Del Sistema. 

Un sistema de control de inventarios puede ser disel"'lado 

para contestar las siguientes preguntas. Que puede ser 

producido?, con una capacidad dada Clo que será la 

programaciOn de ordenes de producción) o la pregunta. Que se 

necesita producir? <que capacidad se requiere}, para cubr1 r 

un programa¡ ordenes de producción pero no ambos. Un sistema 

H .. R.P. esta disetiado para contestar esas preguntas. 

Este sistema asume que la!i consideraciones de capacidad 

han entrado en la composición de la programación maestra de 

producción. Un sistema M. R. P. cree que la programación 

maestra y la validez de sus rendimientos es siempre relativo 

al contenido de ese programa. Es decir, que el programa 

maestro de producción, puede no ser inválida.do <capacidad 

dit1ponible), pero el rendimiento de un sistema M.R.P. 

<~sumiendo datas fieles de registro y procedimientos 

correctos) no puede. 

El rendimiento de un sistema M.R.P. no siempre es 

necesariamente realistico en términos de conducción del 

tiempo, capacidad y disponibilidad de materiales; 

particularmente cuando el sistema planea requerunentos para. 

un p.-ograma de ordenes de producción irreal istic:o. Entonces 

se dice simplemente: "Esto es lo que tendrian que ser capaces 

de ha.c:er con el fin de implantar el programa". 

En cualquier operacion de manufactura, las preguntas rle 

que m•teriales y componentes se necesitan, en que cantidades 



y cuando; estas r•espuestas son vita.les. Un sistemtl M.R.P. •• 

disef'ta para. solucionar esas preguntas. Los sistemas M.R.P. 

son una herramienta altamente efec:tiva en el manejo de 

inventarios de manufactura por las siguientes razones: 

- Puede mantenerse al m1n1mo de 1n.,,.ersion por• 

inventario. 

- Un sistema M.R.P. es sensitivo a los cambios <es 

t~eactivo). 

- El sistema proporc:1ona una visión del futuro, sobre 

bases de articulo poi· articulo. 

- Ba.10 la planeac1on de requerirnento de materiales. el 

con+::rol de inventario es de acc10n orientada m.i.'5 que 

contable. 

- Las cantidades ordenadas estan relacionadas con los 

requerimentos. 

- Se enfatiza el tiempo de llegada de los 

requerimentos, cobertura y acciones de orden.ar. 

Debido a su enfoque sobre el tiempo, un sistema. M.R .. P. 

<y solamente un sistema M.R.P. >, puede generar rendimientos 

que sirven como entr-adas val1da.Ci ~otras sistemas en el area 

de manufactura 1091st1c.;,¡,, t.¡¡les como sistemas de compt·a., 

sistemas de programación de entrega. sistemas de despacho, 

sistemas de control de ventas y de capacidad. Un sistema 

M.R.P. constituye una base sólida, una entrada para otra.'5 

aplH:aciones computari~adas en el control de Ja produccion y 

de inventario. 
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Cuando la función de "planeaciOn de inventario" es 

e.tecutada por un sistema de planeación de requerimento de 

materiales, un director confiable esta dirigiendo el .;uego. 

Un sistema M.R.P. tiene las habilidades de generar demanda 

por articules correctos en lAs cantidades y tiempos 

1-orrectos, con la fecha correcta de necesidad por cada orden. 

El Si9tema emite su demanda de acción de acuerdo a un plan 

detallado y con fases de tiempo que puede desarrollar. 

Mantiene '3U plan en constante seguimiento a. la fecha para 

revalua1• y revisarlo. También monitorea la validez de todas 

las ordenes-abiertas debidamente fecha.das con relación a 

ta.les cambios. 

3.3. Rendimientos V Necewidades Del Sistema. 

Un sistema M.R.P. dise~ado y usado adecuadamente puede 

proveer un buen nt.'.lmero de rendimientos, conteniendo 

información valida y a tiempo. Los rendimientos primarios de 

un sistema M.R.P. son las siguientes1 

- Información de ordenes de entrega, demandando la 

colocación de ordenes planeadas. 

- Información de reprogramación 1 demandando cambios 

debidamente fechados en ordenes abiertas. 

- Informes de cancelación, demandando la cancelación o 

suspension de ordenes abiertas. 

- lnfor~ación sobt•e el estado de análisis de los 

articules. 
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- Ordenes planeadas programadas para ent1·eg,a en el 

futuro. 

Los rendimientos secundarios son una amplia variedad y 

se generan por el sistema de opcion del usuario. Estos 

rendimientos son: 

de informes reportando errores, 

incongruenciae y situaciones fuera de limite. 

- Proyección del nivel de inventat"tos (pronostico de 

inventario). 

- Reporte de compt"om1so de ventas. 

- Nociones de fuentes de demanda <los asi llamados 

reportes de reque1·imentos contactados). 

- Repot"tes de manufactura. 

Todos los rendimientos de los sistemas N.R.F'. eon 

producidos par necesidades del proceso <datos 1·elativo!5), 

procedentes de las si9uientes fuentes ( fig. 5>z 

- Pt·ograma maestra de producción. 

- Ordenes por los componentes or·iginados par fuente• 

externas a la planta usadas en el sistema. 

- Pronost1co de art(culos su.latos demanda 

independiente. 

- El archivo de registro de 1nventar10. 

- El archivo de tar.fetas de material (pt"oducto 

estructura.). 

El programa de ordenes de producción expresa el plan 

total de producción. Se establece en términos de producto 



ter"minado, el cual puede ser tanto productos <listos para 

envio) o ensambles de alto nivel a partir de los cuales esos 

productos son construidos eventualmente en varias 

configuraciones de acuerdo al programa de ensamble final. El 

per iódo de tiempo que cubre el master de producción, en 

términos de planeaciOn horizontal, está en relac1on de los 

logt•os a.cumulados y del tiempo determina.do de manufactura 

p•ra los componentes de los productos en cuestion. El 

horizonte de pla.neacion normalmente iguala o e:<cede este 

tiempo determinado acumulativo. 

!Presupuesto del :Programa IOrdenes 
fdemanda l lmaestro de leJ<ternas 
1 independiente 1 lproducción lpara 

~·T/·~,,,., ... : 
-------!Archivo 

trecord de 
linvenatrio 

Sistema 
:-------. M.R.P. 

!Archivo 
.-----!estructura 

ldel productol 

Figura 5. Fuentes de alimentación del sistema M.R.P. 

El programa maestt·o de producción sirve también como la 

principal necesidad para un sistema M.R.P. en el sentido de 

que el pronóstico escencial de este sistema es trasladar el 

programa hacia los requerimentos individuales de los 

componentes y otra necesidad meramente administrar datos de 

refF.!renc:ia que se requieren para logt"at" este fin. En 
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concepto, el programa mae5tro de produccion define el 

programa completo de manufactura de una planta y por lo tanto 

contiene no solamente lo5 producto5 que una planta producirá, 

sino también ordenes de los componentes que se originan 

apartir de una fuente e:<terna de la planta, adema.s de 

pronosticar los articules su.ietos a demandas independientes .. 

En la práctica sin embargo, ta.les 01~denes y pronosticas no 

es tan incorpo1~ados normalmente en el documento de los 

programas maestros de produccion, pero se -.1 i mentan 

directamente del sistema M.R.P. como necesidades sepat•adas. 

Las ordenes de componentes de origen e:<terno, incluyen 

ordenes de partes de servicio, ordenes interplanta, ordenes 

de manufactureros por equipo original hechas por otros 

manufactureros quienes usan esas partes en sus pt'"Oductos y 

ordenes de cualquier otra especie o propósito especial na 

relacionados 

componentes 

con el plan regular rte 

pueden ser ordenados pat•a 

p reduce ión. 

proposj tos 

Los 

de 

e:<perimentacion, pruebas destructivas, promocion, equipo de 

mantenimiento, etc. El sistema M.R.P. trata las ordene• de 

esta categoria como adicionales a los requer1mentos brutos de 

los respectivos articules componentes. 

PronOst ices de demanda independiente poi· componentes 

su.1etos a este tipo de demanda pueden hacerse fue1·a del 

sistema M.R .. F'., o el sistema puede ser programado para 

reali:!at· esta funcion por medio de aplicación de alguna 

técn ic.:a de pronóst ice estadistico. Las cantidad es 
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pronóstic:adas se tratan como requerimentos de articulas 

brutos por el sistema M.R.P •• Los articules su.1etos solamante 

a demanda independiente (tales como partes de servicio de uso 

no prolongado en la produc:ciOn regular) deberian estar ba.io 

control "punto de reorden en fase". Los articulas su:tetos 

tanto a demanda dependiente e independiente tiene las 

cantidades pronósticadas simplemente al"'ladidas .. los 

requerimentos brutos <computarizados). Note que las demandas 

de partes de servicios son también pronóstic:adas o 

registradas al recibir las ordenes <colocadas por una 

organización de partes de servicio que opera con su propio 

sietema), pero no ambas como una regla. 

El archivo de registro de inventarios, también llamado 

a..rchivo maestro de articules comprende los registros de 

inventarios de articules individuales conteniendo el estado a 

la fecha requerida para la determinación de requerimentos 

netos. Este archivo se mantiene a la fecha por la carga de 

transacciones de inventario, las cuales refle.ian los eYentos 

de inventarios que tiene lugar. Cada transacción <rer:ibo de 

stock, desembolsos, de$ec:has, etc:.), cambia el estado del 

respectivo articulo de inventario. El reporte de! 

transacciones con ti tuye por lo tanto, una necesidad indirecta 

del sistema M.R.P •• El estado de las transacciones de los 

articulas a la fecha son consultados entonces y madi f ic:ados 

en el c:u1~so de los requeriml?ntos computarizados. 

En ad1c::ión a los datos de estado, los registros de 
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inventario también contienen los asi llamados FACTORES DE 

F'LANEACION, usados p• .. inctpalmente para. la determ1nac1on del 

tamano y tiempo de las ordenes planeadas. Los factores de 

planeación incluyen tiempo de llegada del articulo., stock de 

seguridad tsi lo hay>, l !mi tes de desecho, algori<Smos de 

tamano de lote"' etc. Los valores de los factore5 de 

planea.ci6n estan su.ietos a cambios de d1screc16n del usu.u~io 

del sistema. Un cambio en uno o mas de los factores de 

planeación normalmente cambian el estado del inventario. 

El archivo de la tat•.\eta de materiales, también 

conocido como el archivo de estructura del producto, contiene 

información en relación de los componentes y ensambles, los 

cu.ales son ascenciales para el correcto desarrollo de 1011 

requerimentos brutos y netos. La tar.iet.a de materiales juegA 

un rol pasívc en el proceso da computar1zac:ión de los 

requerimentos. En este proceso, la func1on de la ta.r.,eta de 

materiales es seme.tante a la de un directoria de la ciudad el 

cual consulta el programa M.R.P. cuando se neoc.esita "visitar" 

los registros de inventarios de los componentes de un 

ensamble. Todo$ los articulas ensamblado<; llevan la dirección 

de almacena ie <llama.dos apuntadores) de las respect J. v•s 

t.a.r:ietas de mater·1ales en su registro de inventario. El 

archivo de inventario y el archtvo de la t.ar.ieta de 

materiales est.:in por lo tanto f"efer'3nciados entre -sJ o 

encadenarlos par-a proposi tos de computación de t•equer1.mentos. 

Todas las necesidades son revisadas sobre la. entr•d• 



del proceso de planeaciOn de requerimento de materiales, el 

propósito principal del cual es establecer to restablecer) un 

estado correcto de inventario de cada articulo bajo su 

control. Los factores incluidos en el establecimiento de este 

estado son los siguientes: 

- Requerimentos 

- Cobertura de los requerimentos 

- Estructura del producto 

- Factores de planeación 

Lo que establece el proceso de requerimento de 

materiales en mocion varia dependiendo de la implementacion 

del sistema y el uso del sistema. Con los asi llamados 

11 sistemas regenerat ivos H. R. P. 11
, los cuales emplean las 

técnicas de loteo en proceso, el proceso de replaneación se 

lleva a cabo periodicamente, con intervalos tipicos de una 

semana. Aqui el paso del tiempo dispara el proceso, con los 

asi llamados "cambios netos" en el sh;tema H. R. P., este es el 

suceso de inventario <t1•ansacciones> que causan la 

replaneaciOn para efectuarse mas o menos continuamente. 

Los cambios en los requerimentos, cobertura, estructura 

del producto (cambios de ingienerlal o factores de la 

planeaciOn afectan el estado del inventario y deben por lo 

tanto ser refle.iados en la replaneación. Los sistemas M.R.P. 

regenerativns, en efecto, toman una 11 instant.anea" de esos 

factores como son el tiempo de cada computac.ion periódica de 

requer1mentos, asumiendo que cualquiera y todos los cambios 

•li' 



han sido incorporados durante el intervalo precedente. Esto• 

sistemas M.R.P. de cambio neto, por otra. pa.1·te, deben tr·atar 

continuamente con una situación dinam1ca o fluida. Esto 

requiere que los c,¡mbios en cualquiera de los cuatro factores 

mencionados sea reportado al sistema como ocurran. 

3.4. Factores Que Afectan La Computacion De Requerimento!i. 

La computaciOn de requerimentos se complica por seis 

factores; 

a> La estructura del producto, conteniendo algunos de 

los niveles de manutactur•a de los mater•iales, partes 

componentes y subensambles. 

b) Tamano del lote, la ordenac1on de articules de 

inventario 

requerimentos 

conveniencia 

en cantidades e:<ceden tes de los 

netos por razones de economia o 

e) Los diferentes t1emoos ind1v1duales determinados de 

articules de inventario que componen el producto. 

d) El periodo de reiquerimento de articules terminados 

<expresado v1a proQrama master de producc10n> contra 

un hor1::onte de planeaciOn de un per16do tipico de 

un ano de duración y la repet ic ion de esas 

requer1mentos dentro de ese periodo. 

e> Requerimentos múltiples para un articulo de 

inventario deb 1da a su llamada genet·al J dad, el uso 

en la manufactura de un mJmero de otros articulas. 
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1 > R•quer i men tos múltiples para un articulo de 

inventario debido a su repetición en algunos niveles 

de un articulo terminado dado •. 
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CAPITULO IV 

CRITERIOS PARA CAR UNA COBERTURA AL 100 PORC!ENTO A VENTAS 

CONFORME A UN PRONOSTICO Y UN PLAN DE PRODUGC!ON. 

Tal y como se pudo apreciar en el Capitulo 11, par-• 

poder proporcionar una infor-maciOn real de como se puede 

c:lasif icar un producto en cuanto al ni.vel se servicio quu •e 

le debe de dar a un cliente, se hace nece9ario primer•m•nte 

realizar una clasificación de tipo "ABC", para podar 

determinar" con ello diferentes pa.r~metros de operación que se 

deben de mantener. Posteriormente se debe de•arroll•r un 

pronostico se ventas que nos ' pernnta. la pla.ne•ción del 

movimiento de dicho producto, y con ello poder determin•r lo• 

insumos y requerimentos humanos y materiales necesarios p•r• 

elaborar el producto ba..10 los parámetros de servicio •l 

cliente. 

Una vez real i:zados los puntos anteriores se pt·ocede a 

lo que eii propiamente la planeación de los insumos y por 

Ultimo la planeación del tiempo de fabricación en base a la 

capacidad instalada. 

Siendo esta manera el proceso a seguir para obtener @l 

perfil del comportamiento de un producto, en e9te caso 

Ti.aminal 812 50,001) Solución Inyectable. 



4.1 Pronóstico de Ventas. 

El pronóstico de ventas se origina en el Departamento 

de Comercialización. A partir de una serie de reuniones, los 

responsables de Comerciali:ación, de acue1~do a sus politicas, 

ob.ieti'llos y a la capacidad de la fuerza de ventas, emiten el 

·pron65tico anual de ventas. 

En el pronóstico anual de ventas, se indica por 

producto la cantidad de piezas que pretende ser vendida 

mensulamente durante el af"1o. Este pronostico es enviado al 

Departamento de Planeación, y es la base en que se apoya para 

realizar propiamente la planeaciOn del plan de producción. 

Esta información se alimenta a un programa <ver tabla 1> que 

nos permitirá realizar a.iustes mas exactos al pronóstico de 

'l/enta.s. 

Conjuntamente los Departamento-s de Comercialización y 

Planeación tienen reuniones mensuales a fin de evaluarlo y 

real izar los cambios necesarios, en el caso de que se 

pre5enten desviaciones de lo pronosticado. 

4.2. Plan de Producción. 

De acuerdo al pronóstu:o anual de ventas, Planeación 

tiene la base para reali.;::ar su plan de producción, de lo que 

debe 'fabricar en piezas de producto, para cubrir la demanda 

prono5tic:ada del Departamento de Comerc1alLzac1on. 

Por e.1emplo en la tabla 1, el pronOst1co de venta= para 

el mes de ,;unio y .iul10 es de 14l),0l)0 y 125,(JOO piezas 
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respectivamente. 51 el lote economice de fabricación para el 

producto es de 30,000 piezas, se tendrian que hacer 4.66 

lotes; como no existen fracciones de lotes, en realid•d 

serian 5 lotes de producto, para. lo cual Planeación debe 

contemplar los insumos de materia prima y materiales que se 

requeriran en el mes de .tunio para cubrir los requerimento5 

de esos 5 lotes que se tienen que fabricar, para estar 

disponible antes de final i:!ar el mes, quedando un 1).4 del 

último lote (12,1)00 piezas) que se tendra que tC1mar en 

cuenta para realizar el plan de producciOn del mes de .iulto. 

Es decir durante el mes de .iunio se tendria que realiz•r 1-. 

planeac:10n de los insumos que se requer1ran para el mes de 

.iulio, y en el mes de Julio para lo que se requerirá en 

agosto, etc. 

Esto pareceria sencillo s1 hablamos solo para un 

producto, pero en realidad esto no sucede a.si; en una empresa 

se tiene una gran diversidad de productos, y muchos de ellos 

tienen consumo de una o mas materias primas similares a otro 

producto. por lo cual ld sjtuacJOn se complica ~as. 

Por otra parte lo que se presupone que se va a vender 

durante un mes o un periodo, presenta desviaciones, es decir 

se tienen ventas sobre o por deba.10 de lo pronosticado, de 

ahi QLle el plan de producción se vea también atectado 

teniendo que replantearce continuamente. 

Para evítar esta situación se requiere de un mecanismo 

que permita prcno'Sticar con me.ior e;<actitud las ventas y con 
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ello a.iustar el plan de producción. 

4.3. Datos. Estandar Para El Análisis Tipo ºABC". 

El sistema de control de inventarios está disertado pat'a 

asegurar que los inventarios asten balanceados a un nivel 

.adecuado para poder surtir a los clientes el nivel de 

·servicio requerido. 

El sistema usa el concepto de clasificar todos los 

productos en tres grupos para poder aplicar los mismos 

pariémetros y mantener los niveles de inventario de cada 

grupo de la clasificación. Este concepto facilita el mane.io 

de los inventarios a través de la disminución de los 

reglamentos y pa1·ámet1•os sobre los niveles de inventarios a 

mantener. 

Los siguientes son los pasos a seguir para establecer 

las poli ticas para el mane.lo de inventarioss 

a> Determinar el periodo se que va a usar como base. 

Normalmente se toman los Ultimes 12 meses y se 

actual iza cada trimestre. 

b) Listar las ventas de todos los productos (en piezas) 

para los 12 meses y se clasific:a del mayor al menor. 

e> Se calculan los pot·centa.ies de las ventas de cada 

producto en función de las ventas totales. 

d) Se clasifican los productos en tres grupos de 

acuerdo a lo siguiente: 

- "A" son los productos que t"epresentan el 80 
porciento del volumen de las ventas durante el 
periódo base. 
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-
11 B 11 son los productos que represen tan el 1!5 
porciento del volumen de las ventas durante el 
periodo base 

- "C" son los productos que ,.epresentan el !5 
porciento del volumen de las ventas durante el 
periodo base. 

e) Se normalizan las ventas mensuales de todos los 

productos y se divide la venta de cada mes por el 

promedio mensual de ventas del periodo base. Etste da 

las ventas en meses de venta. 

f) Con las ventas normalizadas en meees de venta •• 

calcula la desviación estandc1r para 

clasificación <A, B, y C). 

g) Con las desviaciones estandar de cada clasificación 

se sacan los meses de inventarte a mantener para 

varios niveles de set•vicio a clientes. 

h) Se calcula el costo anual de llevar el inventario il 

varios niveles de servicio a clientes. Con esta 

información se decide el nivel de servicio •l 

cliente a mantener y entonces el nivel de inventario 

a mantener .es i~ual al inventat•io promedio. 

i) Con el nivel de 1nventar10 determina.do, se establece 

lo siguiente: 

- Inventario máiomo. 

- Punto de reorden. 

- Cantidad a pt•oducir. 

- Inventario minimo. 

Los conceptos se ei<presan en dias de ventas, que es 
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la. cantidad promedio que se puede vender en un dia • 

.i) Con éstos parámeti~os se tac111 ta el mane.lo del 

inventario. Los responsables tienen que mantener los 

niveles de inventa.ria dentro de los parámetros 

establecidos. Cada. clasificación puede tener sus 

propios parámetros. 

Todos los puntos set"lalados se muestran el la tabla l. 

4.4. Ajuste del Prónostico de Ventas y Plan de Producción. 

La ho.ia de pronóstico de ventas usa modelos histOr1cos 

para revisar ventas reales por producto pa.r'a pronosticar 

estadísticamente las ventas mesuales. EL propOsi to primario 

del pronóstico mensual es establecer la base para el af"fo 

siguiente (revisandose cada mes). 

El propósito secundario de la ho.ia de pronóstico es 

par'a analizar la ewa.ctitud de los pronósticos mensuales 

elaborados estadística.mente, a fin de adecuarlos más a la 

realidad y disminuir la incertidumbre de los factores no 

controlados. 

La ho.ia de pronostico es un modelo basado en 

estadistica. que proyecta. volumenes de ventas mensuales 

empleando información actual y aplicando el modelo 

estadistico. No se intenta remplazar la función del 

pronóstico de ventas sino mas bien proveer .a ventas de una 

herramienta pa.ra. me.lor•u~ la e:<•ctitud de sus pronosticas. 

El modelo se elabora y actualiza cada a.no y se usa para 

56 



pt"cnosticar el plan anual de vet\tas. Sobre la mat•cha durante 

el arre el modelo '5e utili:.a para proporc:1anar volumenes 

mensuales en base a l.as tendencias del al'1o co1~riente. 

La funcie'.m del modelo es mon1torear y retPoal imentar 

información t•especto a la e:<.act i tud de las proyecciones 

esta.disticas. Siemp1·e que hay dt:!sv1a.c1ones fuera de lo 

"normal" en el pronóstico de ventas, es importante realizat• 

Juntas con los departamemtos de Comet·c1al1::ac10n y Planeación 

para determinar la manera de resol ver 1 as anomaliaw 

presentes. La he.ta de pronostico de ventas Ctabla U es 

alimentado cada fin de mes, con l.a. s19u1ente informacs.on para 

actualizarle y tener una mayor· exactitud de los lotes que •e 

deben se fabricar en el mes que se pronost1c.a, y en los 

siguientes: 

-"inventarío inicial" es el numero de piezas de 

producto que se tienen f is1camente en el Almacen de 

Producto Terminado, esta. intormact6n se encuentra en 

el Reporte de Control de Inventarios (reporte diario 

que env1a tnformat1c:a sobre movimientos de 

inventarios, tabla 2.) 

-"Inventario en pt·oceso" es la. cantidad r·apresentada en 

piezas que- se encuentt·an en proce-so (o!"dHnes resaga.das 

del mes anterior al que se pt"Onost1c:.a>. 

_uventa real" es el número ,.eal de p1e2as de producto 

que se vendio durante el mes anterior al que se 

pronostica. esta intormacíOn !ie encuentra también en 
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el Reporte de Control de Inventarios, tabla 2. 

-ºinventario final" es la cantidad de piezas que se 

tienen después del cierre de mes (igual al inventario 

inicial del mes que se pronosticará, tabla 2). 

Una vez que el programa procesa esta informacion, nos 

proporciona: 

Los dias de cobertura, el numero de piezas y lotes a 

fabricar para el mes, a.si como los meses de inventario y 

lotes posibles a fabricar para los siguientes meses. 

Contando con la información anterior se desarrolla lo 

que es en si la planeación de los insumos, esta información 

se compone basicamente de dos aspectos. 

a) Al tener pronosticada la venta de los meses por 

venir, se tiene la información necesaria que nos 

podrá ayudar a definir que es lo que se tiene que 

fabricar para poder llegar a dar el servicio deseado 

en cada producto, previamente determinado en la 

tabla l. 

b) Al procesar la información antes mencionada, se 

obtiene el requerimento de lotes económicos de 

fabricación que habrán de real 1zarce para poder dar 

el servicio deseado. Y si no es asi nos 

informará cual es el nivel de servicio que 

mantendr~emos y los dias de cobertura en ventas que 

9e tienen. 

En la tabla 3. se muestra el esquema para la 

elaborac10n del pronóstico de ventas. 
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llEVISllJll 4 
PllOOSTICO IE9.l'L 11'1 1 1 
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PreparaciOn del Pronostico Estadistica 

A Datos fi.ios de la venta t~eal del arto 86 
B Bi=Ai+Bil 
C Ci=Ai/BA 
O Di=Bi/BA 
E Datos f i .ios de la venta real del arto 87 
F Fi=Ei+Fi 1 
G Gi=Ei/BE 
H Hi=Fi /BE 
1 Datos fi.ios de la venta real del atto 88 
J Ji=Ii+Jil 
K Ki=li/Bl 
L Li=Fi/81 
!1 Mi=Ai+Ei+l i 
N N1=Mi+Ni 1 
O Oi=Mi/BM 
P Pi=Ni/8!1 
Q Datos fi,ios con el pronóstico de venta para 1989 
R Ri=Qi+Ri 1 
S Si=Qi /BQ 
T Ti=Ri/BQ 
U Datos fi.ios con promociones (impacto en unidades) 

para 1989 
V Datos fi:ios con venta hospita.les (impacto en 

unidades} para 1989. 
W Wi=Ui+Vi 
X Datos fi.lOS con la venta real de cada mes en 1989. 
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y Yi=Xi+Yi1 
Zi=Qi-Xi 

AA AAi=Zi/Xi 

AB ABi=CA•Oi 
AC ACi=ABi+ACil empezando con el mes de diciembre 
AD AOi=ABi-Xi 
AE AEi=AOi/Xi 

AF AFi=CB*Oi 
AG AGi=AFi+AGi 1 empezando can el mes de febrero 
AH AHi=AFi-X.i 
Al Ali=AHi/Xi 

AJ AJi=CC•Oi 
AK A•<i=AJi+AKi 1 empezando con el mes de abril 
AL ALi=AJi-Xi 
AM AMi=ALi/Xi 

AN ANi=CD*Oi 
AD AOi=ANi+AOi 1 empezando con el mes de .iun10 
AP APl=ANi-Xi 
AGI AGli=APi/Xi 

AR ARi=CE•Oi 
AS ASi=ARi+ASil empezando con el mes de agosto 
AT ATi=ARi-Xi 
ALI AUi=ATi/Xi 

AV AVi=CF•Oi 
AW AWi=AVi+AWi 1 empezando con el mes de octubre 
AX AXi=AVi-Xi 
AY AVi=A:<i/Xi 

AZ 
BA BA=B12 
BB 
BC 
BD 
BE 8E=F12 
BF 
BG 
BH 
Bl BI=J12 
BJ 
Bli. 
BL 
BM 
BN 
BO 
BP 
BGI BQ=Rl2 

6:¿ 



BR 
BS 
BT BT= Ui 
BU BU= Vi 
BV BV= Wl 
BW 
BX BX=Yl2 
BY BY=BQ-BX 
BZ BZ=BV/BX 
CA CA=<BA+BE+Bl)/3 
CB CB=Y2/02 <2=mes de enero) 
ce CC=Y4/04 <4=mes de marzo> 
CD co~Y6/06 <6=mes de mayo> 
CE CE=VB/08 (S=mes de julio> 
CF CF=Y19/010 <lO=mes de septiembre) 

Tabla 3. Ho.ia de pronóstico y preparación del 

pronóstico estadistico. 

4.5. Planeación De Los Insumos 

Partiendo de la tabla 1, donde se nos indica el numero 

de lotes a f~bricar , y el nivel de servicio que tendremos al 

finalizar el periódo, podt,emos real izar la e:<plosión de 

materiales. 

Con la información lograda en la ho.ia de pronóstico , 

se envia, una relación de los lotes a fabricar por producto. 

del mes pronosticado y de los dos siguientes, al Departamento 

de Informatica <Tabla 4 >. A partir de los datos 

proporcionados Informatica emite el Reporte de E:<plos1oñ e 

lmplosiOn de Materiales <tabla 5), en el que se indica por 

materia prima y materiales, la cantidad que se debe 

contemplar para poder fabricar los lotes a tres meses que se 

pronostican. 
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Tomando los nU.meros de lotes a fabricar por cada uno de 

los meses, se realiza la mul t ip 1 icac i6n de cada uno de les 

insumos requeridos por el Tiam1nal Bl2 50,000, y con el·lo 

podremos determinat" cual es el consumo que se pronostica para 

el periódo en curso pat· e.iemplo. 

Supongamos que los lotes a fabricar pronosticados para 

el mes de abril, en la he.ta de pronostico sea de 3 lotes de 

31),000 piezas c/u. V supongamos que las cantidades que se 

sertalan son las que lleva el producto. 

Materia Pt•ima Consumo por Consumo por 
un lote tres lotes 

Tiamina 100,000 grs. 300,000 grs. 

Cianocobalamina 7,000 grs. 21,000 grs. 

Alcohol etilico 12,Ut)ú grs. 36,000 grs. 

Lidocaina 2,500 gt·s. 7,500 grs. 

Pirido:<ina 210, 100 grs. 630,300 grs. 

Frasco 30,01)0 pza. 90,000 pza. 

Tapón 30,000 p:a. 30,000 pza. 

Re tapa 30,000 pza. 30,000 pza. 

Instructivo 30,000 pza. 30, 1)1)1) pza. 

Ca.la 30, IJl)O p::!a. 30,1)1)1) pza. 

Ahora que ya se conocen los consumos del mes de abril, 

se hace una compa1·aci6n con los inventarios, pat·a poder 

determinar si se tienen todos los insumos necesarios para 

poder realizar la fabricación por ejemplo. 
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Materia Prima Inventario Requerí mento Diferencia 

Tia.mina 275,000 grs. 300,000 grs. -25, OOt) grs .. 

Cianocobalamina 5,573 grs. 21, ººº grs. -15,427 grs. 

Alcohol eti lico 31,000 grs. 36,000 grs. -5,00(l 91~s. 

Lidocaina 5,400 grs. 7,500 grs. -2, 100 grs. 

Pirido:<ina 845,000 grs. 630, 100 grs. +215 grs. 

Frasco 71,000 pza. 90,000 pza. -19,500 pza. 

Tapón 79,500 pza. 90,000 pza. -10,500 pza. 

Rea tapa 111,000 pza. 90,000 pza +21,000 pza .. 

Instructiva 97,000 pza. 91),000 pza +7,000 pza .. 

Caja 83,700 pza .. 90,000 pza .. -6,000 pza. .. 

Si nas encontramos en el caso ante1~ior nos da.riamos 

cuenta que tendriamos problemas para la posible fabricación 

de los tres lotes ya que tendriamos faltante de 7 de los 

insumos necesarios para su fabricación y los tiempos de 

entrega de los proveedores no serian suficientemente cortos 

para que pudieran cubrir las necesidar:tes inmediatas, es a.qui 

donde empieza la verdadera p laneación, ya que para evitar 

estos problemas se tiene que tener llegadas pro:o.mas a las 

fechas de requerimento, es decir traer compras en tránsito, 

es por el lo que se recomienda tener una proyección a tres 

meses, para poder comprar la que se requiere para los meses 

subsecuentes y evitar tener un e:<ceso de inventarios, para 

esto se realiza la eaplosión de reque1~imentos de los tres 

meses subsecuentes. Para planear me.1or los insumos se tiene 

la tabla 6, en la que nos podremos dar cuenta de cual es el 
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funcionamiento de este programa, donde se nos indican varias 

e.osas veamos: 

En la columna 1, se nos indica cual fue el consumo 

calculado o programado del mes anterior, en la columna 2 9e 

carga el programa con el consumo real que e:<tst10 en el mes 

anterior, al que se pronostica, esta intarmac1on se encuentra 

el el Reporte de Contt•al de Inventarios. Con ésta primera 

infot•maciOn, tenemos una relación de tipo porcentual que se 

indica en la columna .3, ser'talcindose sus causas en la columna 

4, si hubo consume de menos o mas. 

Con esta primera información nas damos cuenta de que 

tan certeros estamos siendo en nuestro presupuesto inicial, 

si existieron grandes mermas, st e:<1stio algun f~ltante que 

evitó que las démas materias primas pudieran cubrir el 

consumo programado para el mes. 

Posteriormente se encuentra la columna J, que indica 

cual es el inventario qLte se tiene al tnic10 de mes, este 

dato proviene del Repo1·te de Control de Inventarios (tabla 7> 

y que corresponde al inventar·io que se tiene al final del mes 

anterior~ que nos dara. el punto base o fuente de cálcLtlo de 

in formación. Consecut 1 vamente se presentan lns columnas 6, 7 

y B de cada unc1 de los tr·e~ meses que se es tan ri laneando y 

que nos representan las compras en tr·ánstto de cada una de 

las materias primas o materiales. 

Con la infarmac1ón antet·ior nas rla ~l pan1.wama de la 

ex1stenc1a fisica real en las inventar~ios y en tr·áns1tu que 
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serán los elementos necesarios para cubrir las demandas. 

En las columnas 9, 10 y 11, se descarga la información 

del Reporte de ExplosiOn e Implosión de Materiales emitido 

por lnformatica <tabla 5), correspondiente al consumo de 

materia prima y materiales que se hará por cada uno de los 

meses del trimestre, con esta información se real i:?:a el 

b•lance de todos los insumos, indicandose en la columna 12, 

que es el nivel de cobertura de los inventarios, fi.iada como 

una politica. 

En las columnas 13, 14 y 15 se presentan los faltantes 

y/o excedentes que se tendrán en el inventario después de 

realizar la suma del inventario real fijado en la columna 5 y 

los pedidos de las columnas 6, 7 y B, que se iran sumando 

respectiva.mente y a estos se les realizará la sustt-acción de 

l.ils columnas 9, 10 y 11 respectivamente de tal manera que la 

combinación es la siguiente: 

Columna 13=<col.5 + col.6> - col.9= inv 1 

Columna 14= ( inv + col.7) - col. 10 inv Z 

Columna t5=<inv 2 + col .. 8) Col .. 11 = inv 3 

Cabe hacer notar que los inventarios <inv 1, inv 2 e 

inv 3> no aparecen en ninguna de las columnas ya que estos se 

111ane:ian en la formulación de 1("1<=1 inventarios en las columnas 

13, 14 y 15 .. 

Cuando en cLI"alquiera de la.s. columnas 13, 14 y 15, 

aparecen nó.meroe neg•tivos Centre paréntesis>, nos indica que 

el inventario que poseemos•m•s la compra en tránsito sL es 
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que la hay, cubt·e nuestros requerimentos en un 100 porciento .. 

Si en cualquiera de las columnas antes mencionadas 

aparecen nllmeros positivos C sin estar entre parentesis), nos 

indica que tendremos faltante de la materia prima que estamos 

..., vef.i ficando por los que tendremos que colocar un pedido para 

cubrir dichas necesidadades, para lo cual se manda al 

Departamento de Compr•as una tarjeta via1era Ctabla 8) por· la 

cantidad de lote econOmica de la materia prima (promedio de 

la cantidad de mctteria prima consumida mensualmente) que se 

requerirá, en donde se indica la fecha de registro, la 

cantidad requerida y la fecha en que -;e requiere, as1 como el 

proveedor o proveedores confiables. 

Con esta tat•1eta viaje1•a Compr•as finca ~l pedido al 

proveedor, quF- origina la emisión de Ltna Orden de Compra, 

envtandose copia del pedido al Departamento de F'laneac1án 

para. su notif1a.cion, realizando el descargo de lé:t. compra en 

trAnsito en las columnas 6, 7 u 8 segun sea el caso. 

Una ve::. que el proveedor surte la mat~r1a p1•iina 

material y esta es aprobada por el Dep.;irtamento de Control de 

Calidad pasa format• parte del inventar·io, quedando 

registrada en el RQporte de Control de lnventat·ios Ctabla 7). 

La cantidad a ordenar asi como la fecha en que será 

requerida se realiza en base duna intormac1on pt•ev1a que nos 

indica el ta.maria del lote asi como el tii:.1 mpo de entrega del 

proveedor• y el inventario mínimo y/o punto de reorden que nas 

indicar·á el tiempo de emitir la orden de compra de dicha 

materia prima. 
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En base a esta infot·mación se reali::a el balance de los 

insumos, a fin de proceder a la solicitud de compra de dichos 

materiales. Este traba.10 se rel iza ca.da mes, para poder 

determinar las necesidades de los requerimentos básicos. 

4.6. Programación y Seguimiento de la Producción. 

Una ve:: revisados los requerimentos de materia prima. y 

materiales de los lotes a fabricar para el mes pronosticado y 

los dos siguientes, se t•ealiza la progr·amaciOn de la 

producción. 

Lag responsables del Departamento de f'roducc ión y 

Planea.e ion, realizan la programacion de las fechas de 

f~Pt"icación de los lotes pronosticados <tabla 9), de acuerdo 

a una serie de factores como son: capacidad instalad~., 

cobertura, materia prima fa.ltante, programación de lotes en 

1 in ea, de manera que se real icen a un ritma normal, sin que 

sutran algún retraso, teniendo presente que los primero qu~ 

se debe fabricar son los que tienen cobertura más baja. A 

e9te progrcma se le da. un seguimiento diario. 

En base al seguimiento diario, se emite un reporte de 

cobertura <tabla 10), que se revisa cada semana para conocer 

los problemas y desviaciones que este haya tenido, a fin de 

tomar las acciones correcticas, por ejemplo en caso de 

retrasos en tabri.cacion por no llegar la. materia prima 

faltante en la fecha requerida, por rechazo de materia prima 

por control de calidad, por inventario y cobertura ba..ios, 
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problemas de fabricación y demás. 

Esta revisión la realizan los Departamentos de 

Planeación, Producción y G. Calidad a fin de reprogramar y 

dar prioridad a los productos mas urgentes. 

En el último reporte de cobertura del mes, se tiene la 

información de las ordenes de fabricación en proceso del mes 

que termina, y que nos servirán, pa1•a ser consideradas en la 

el<ilboración del programa del mes entrante. 



CONCLUSIONES 

-El mane.io del sistema computarizado, mantiene el 

servicio al cliente, proporciona buenas utilidades para lil 

empresa y crecimiento en las ventas. También proporciona un 

buen impacto en la imagen de la campaN1a como empresa 

organizada, en proceso <;te l 1deraz90 en el ramo farmacéutico. 

-Se logra efica:z: administración de los 1nvent•rios. 

-Ayuda a clasificar los niveles A, B, C por producto y 

materiales. 

-Muestra la gran utilidad del pronostico como técnica 

pilra predecir el futuro en el mercado. 

-Se confirma al pronóst1c:o de ventas como ba11e 

principal para la administración de la producción. 

-El sistema M.R.P. aplicado, cumple con su ob.ietivo 

computarizando los requer1ment.o.:::; netos por t:ada airtf culo de 

inventario; determinando su propia cobertura. 

-Cumpl~ con su tunc1on básica de la planeactOn de 

requer1mento de materia.les, en la conversión de lo!! 

requerimentos brutos a netos, por cada articulo, generando l• 

informacion necesaria para una acción correcta en el c:ontrol 

de inventarios. 
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Además el sistema M.R.P. utilizado nos permite: 

-La revaluaci6n del tiempo de reapertura de ordenes 

relativas a los requerimentos netos en el futuro cercano y la 

nacesidad de reprogramar. 

-El adelanto o retraso en tiempo, de los requerimentos 

con el fin de realinear la cobe1~tura. 

-Mantiene el minimo de inversión por inventarios. 

-El sistema es sensitivo a los cambios, es reactivo. 

-El propósito escencial de este sistema es trasladar el 

programa hacia los requerimentos individuales de los 

componentes y se cumple. 

-El sistema utilizado, asegura que los inventarios 

e•ten balanceados a un nivel adecuado para los el ientes y 

nivel de servicio requerido. 

-El sistema nos permite pronosticar estadistic:amente las 

ventas mensuales, como base para el arfo siguiente, a través 

de una revisión mensual, analizando y adecuando más la 

realidad la incertidumbre del pronostico del Tiamimal 812 

50, 000 Solución lnyectab le. 

-El sistema utilizado es general y se a.plica a las 

diferentes presentaciones que se comercializan en 

Laboratorios Silanes S.A. de C.V. 
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