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OBJETIVO

Debido 'a que el control de inventarios es una de las
actividades mas complejas, se plantea el presente trabajo

Pranéstico, Planeacidén y Control de Requerimentos,
para la pruducc{an de Tiaminal B12 S0, 000 Solucidon
Inyectable, por el método M.R.F. (Flaneacién de Requerimenta
de Materiales), con la finalidad de no caer en inventarios
inadecuados que desequilibran la produccién, el servicia al
cliente, asl como a las utilidades y 3 la liquidez del
capital de ¢trabajo de Laboratorios Silanes G.A. de C,V.,
gue a través de su crecimiento y desarrolla tiene como meta
ser empresa lider en su ramo.

Es decir, diseflar un sistema adecuado de administracién
de inventarios gue pueda evitar los riesgos mencionados. Que
constara de eaetapas multiples y técnicas de ayuda para
predecir el camportamiento del mercado, utilizando el
prondstico de ventas como base principat para la
administracion de la produccién, a través de un sistema
computarizado que genere la demanda por articulos en
cantidades y tiempos correctos, en base a la necesidad poar
cada ardenamienta. Manteniendo un plan constante de
seguimiento y teevaluacitn de acuerdo a las politicas
establecidas, formalizando los planes de accion de las
operaciones futuras y finalmente optimizando el proceso de

Planeacién de Requerimento de Materiales (M.R.F.).



CARITULDO 1
ITNVENTARIO
1.1 Control De Inventarios.

El control de inventarios es cada dia mds impartante y
necesario para toda empresa que desee un crecimienta y por
tanto resultados positivos en sus negocios, asi como el
sastenimienta come empresa 'en el ambito industrial, el
recaonocimienta a su organizacién por parte de su personal y
par otras empresas de su ramo, en si{ que se convierta en una
empresa lider y mantenga el crecimiento y desarrolla de una
empresa organizada.

Para lograr una mejor comprension, es necesario defainiy
inventario,

Por inventario se comprende a un conjunto de bienes que
se guardan bajo‘ control con el propésito de utilizarles
posteriormente o venderlos.

El control de inventarios es una de las actividades mas
caeplejas, pues hay que enfrentarse a interéses y
consideraciones en canflicto por las maltiples incertidumbres
que enciertran. Su planificacion y ejecucion implica la
participacion activa de varios segmentos de la organizacion
coma Ventas, Finanzas, Produccidén, Compras y Contabilidad. Su
resultada final tiene gran trascendencia en la posicion
financiera y competitiva, puesto que afecta directamente el
sarvicio al! cliente, a los costes de fabricacidn, a las

utilidades y a la liquidez del capital de trabajo.



El ‘principal objetivo del control de inventarios es el
de incrementar y mantener el nivel optimo de inversién; para
lagrar un resultado satisfactorio y que cumpla con el
objetivo sefalada, es necesario reconocer que se tienen dos
importantes riesgos que la administracidn debe evitar:

alEl inventario inadecuado o escaso, que desequilibra
la produccidn, ocasionando pérdida de ventas y un impacto
nagativo en la imagen de la compafiia.

~Farao en la produccion.

Inventarios escasnsEE////i

b} Inventario axcesiva, costos innecesarios por

- Deterioro de la imagen.

Reduccion de ventas.

mantenerlo. Costos de oportunidad del capital vy
riesgo de absolecencia.

Gastos innecesarios.

Inventarios en excesaé:\ Inmovilizacidn del capital.

Obsolecencia.

1.2, Elementos Del Control de Ianventarios.

Fara evitar los riesgos mencionados y lograr una eficaz
administracidn de Jos 1nventarios, la tecnologia moderna,
seftala los siguientes elementos como base principal que se
deben establecer desde un principia. Esta tecnologis esta
disefiada para contribuir a que la administracidn tome mejores
decisiones sobre politices y consiga gque su personal apoye

esas politicas con mayor determinacion.
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alDefinir objetivos:

Las ohjetivas ya fijadas por la campafiia, deben

actualizarce, ya que canteribuyen una base

administrativa gue debe ser constantemente

verificada, debide a las variantes que prasentan en

su desarrollo. No pueden daraa modelos, ya que cada

empresa tiene wuna organizacion distinta y sus

capacidades econdmicas, asl comag sus facilidades de

venta y de produccidn son diferentes. 8in embargo se

maencionan a continuwacion algunas qué si san comunes

para la mayoria de las compaflias.

~ Tener el wminimo indispensable de inversiétn en
eristencias en materia prima y partes componentes,
en materiales en pgroceso y en praducto terminado.

-~ Manterer el nivel de las existencias de materias
primas y partes componentes de manera tal que las
aperacianes de produccidn na sufran demoras por

faltantes.

- Tener el minimo posible de inversién en existencia
de productos terminados.

Mantener el nivel de servicio de producto terminada
de acuerdo con la demanda de los clientes, para asi
dar un servicio de entrega aportuna.

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

Establecer un btuen control en los almacenes de
materia prima y producta terminado.

Estar alerts ante las cambios en las demandas del
mercado.

1

biDefinir las Politicas de la Empresa:z

Los empleos que se mansjan con éxito y tienen huenas



utilidades son las que se planean bien vy con
anticipacién en todas sus decisiones y operaciones. Una de
las bases principales de la prevencidn es el establecimiento
de las politicas que han de regir las operaciones futuras.
Solamente se pueden mencicnar algunas politicas comunes a
varias empresas que nos sirven de ejemplo para el control de
inventarios ya que camo hemos visto cada compahia adopta las
suyas de acuerdo con sus caracteristicas.

- Determinar si las ventas son sobre pedido o sabre
las existencias en los almacenes, para establecer
las paliticas adecuadas de produccion Yy
almacenamiento de productos terminados.

- Debe definirse la politica de niveles de existencia
de acuerdao con las altas y bajas estaciones del afio
o segun las altas y bajas en periddos de
ptoduceidn.

- Es necesario determinar si  la mercancia se
destinara en un salo almacén, en la fabrica o en
dos almacenes de distribucién en distintas dreas de
la ciudad o del pais.

- De acuerdo caon las posibilidades econdmicas de la
empresa, deben fijarse las politicas que definan
los limites para comprar adelantos por riesgo de
escasez de materiales o por conocimiento de futuras
alzas de precios.

~ Las politicas deben establecer los sistemas de
abastecimiento y produccién, mediante pronésticos
de ventas © niveles naormalizados para todo su
periddo o para un aho.

c)Desarrollo de planes y narmas:

De acuerda con los aobhjetivos y las politicas que se

hayan establecido, se deben formalizar los planes de

accian.

-~ Desarrocllo de planes a corto plazo.



- Desarrcollo de planes a largo plazo.

- Desarrolilo de planes de incrementos en ventas y
produccidan.

— Desarrollo de planes para compratr maquinaria nueva.

- Planes de gcupacion de personal y de wutilizacién
de maquinaria en lapsos de baja produccion.

- Establecimiento de niveles de existencia de
acuerdo con los presupuestos.

- Adopcién de normas para la periodicidad de las
compras de cada materia prima y materiales.

- Determinacian de normas para los puntos econdémicos
de produccidon o de compras.

- Establecimiento de las normas de casto
abastecimiento, de mantenimiento de existencias en
los almacenes y de pardidas en produccién por
falta de materiales, por pérdidas en ventas por no
surtir pedidaos a tiempo o debido a cancelaciones.

- Determinacidn de las normas de rotacien de:

# Productos terminados.

# Productos en proceso.

# Materias primas.

# Herramienta y materiales aukiliares.
d)Establecimiento de Sistemas de Control de Inventarios:

Una vez que los planes de accién hayan gido

establecidos, el sistema de control de inventarios

debe implementarse mediante los siguientes
procedimientos:

- El procedimiento de maximos y minimos.

- El procedimiento para nivelar las cantidades de
seguridad o reserva.

= Un procedimiento para el control de materiales de
valar alto.

= Un procedimiento para el control de materiales de
poco  valor.



~ Un procedimiento para la adguisicidn y seguimientg
de materiales de importacion.

~ - Un procedimiento patrs la adquisicidan y seguimientn
de materiales locales,

= Frocedimiento de punto de reorden por cgicla
variable y par cantidad fijada de lote ecanémica
de compra. .

~ Pracedimienta de ordenes especiales.

~ Frocedimiento control de entradas y salidas de
almacén de matertsles.

=~ Procedimienta de control de inventarios de
materiales en proceso.

~ Prozediniente de control de entregas de praduccién
a Almacén.

-~ Procedimiento d2 control de calidad.
- Registros estadisticos.

~ Procedimiento gara detecrminar lotes scandmicaos de
praduccidn.

~ Fracedimiento para calcular ventajas o desventajas
de descuento por valumen de compré.

~ Fraocedimienta para determinar costa de
abastecimiento, par mantenimiento de existencias y
de fallas par faltantesg.

;)Delegar Responsabilidades:

Debe organizarse la planeacion v control de los

inventarias, delesgands las funciones de:z

~ Regquerimentos.

- Compras.

- ARenxstra de existencias.

~ Estadisticas y cdlculos de punto de reaordsn vy de
intes ecanomicos.

~ Decisiones sobre peridiocidad, puntos de recgerden y
lotes ecanomicés de compras.



- Auditoria y -control de 1los sistemas en la
organizacidén.

- Custodia de almacenes.
- Programacion y control de la produccion.

- Prondstico de ventas y produccién.

f)Establecer Comunicacianes:
Es conveniente establecer puentes de informaciéon y un
procedimiento flexible de comunicacian entre todas
los departamentos que afectan a la planeacidn y al

control de existencias. Asimismo, debe diseflarse un

pracedimiento continuo Yy constante de
retroalimentacion de resultados, analisis Y
evaluaciones.

1.2. Metas De Un Control De Inventarios.
Toda control debe resolver los siguientes ptoblemas:
a)Qué cantidad debe ordenarse.
b)Cuando debe colocarse la orden de compra o manufactura.

El abjetivo principal de un sistema de contral de

inventarios, consiste en encontrar el equilibrio mas

ecandamico entre dos diferentes costos que estan en

conflicto; el de adquisicién y el de almacenamiento.

1.4. Fijacion De Metas.

Fara fijar las metas de un contraol de inventarios es

necesatriaz



a) Conocer el prondstico razonable de ventas para cada
Producta,

b} Con base a este pgrandastico, pragramat los
inventarios de productos teraminados para asegurar un
servicio oportuno a los clientes cdn un minimo de
costo administerativo.

Fara una planeacion de niveles Gptimos de evistencia de

materigles, 85 necesario establecer las politicas gue
determinan cuanto y cuanda reabastecer los almacenes da

materiales y de productos terminados.

{.5. Pasas A Sequir Fara Determinar Cuando Y Cuanto

Reabastecer.

alHacer un analisis de los inventarios, mediante una
clasificacion R, B y C.

blQbtener del departamento de contabilidad los datos
necesarios para calcular el costo de abhastecimiento de
materiales por parte de laos praveedores o de praducta.

c)Obtenar del departamento de contabilidad los datos
para calcular el costa de mantentmiento de existencias
en los almacenes.

d)Calcular el lote econdmico de produccidn o de compra
can los datos proporcicnados por cantabilidad.

e)Fijar paliticas de puntao de rearden, emp leanda
métados probabilisticos.

fiDeterminar las cantidades dptimas de reserva mediante

céleculos probabilisticos.



glEstablecer politicas de seguridad y preveer riesges de
faltantes debidos a cdlculos probabilisticos.

h)Determinar un equilibrio entre costo de faltantes y
costo de excedente en las existencias.

idImplantar un sistema M.R.P,

1.6. Clasificacion de Inventarios. .

€l contral de inventarios es un problema dificil,
debido a que nos podemos encontrar con la necesidad de
mantener inventarios de miles de materias primas, accesorios
y componentes diferentes.

Lograr un control estrecho sobre el surtido de cada uno
de esos articulos, puede ser antiecondmico desde el punto de
vista de la demanda del tiempo y personal que originaria
este control. A continuacién se detallan algunos tipas de

inventarios.

1.6.1. Jnventario de Manufactura.

La administracién del inventario de manufactura es un
tema que por si mismo representa un problema especial y esta
gobernado por normas unicas. Decir que muchos de los sistemas
tradicionales para la administracidn del inventarioc general
no son aplicables al inventario de manufactura y cuando se
llegan a aplicar prueban ser relativamente ineficientes.

ta llamada teorisa cldasica del control de inventarios no
refleja adecuadamente las realidades en un inventario de

manufac tura. La falla al distinguir entre inventarios

10



manufacturados y no manufacturados se presenta como una
medida de confusién y controversia de un punto de vista dado
a técnica de inventarios a un entorno de manufactura, para
evitar dificultades, se deben examinar los atributos del
inventario de manufactura.

Un inventario de manufactura es definitivo o se forma
de la siguiente manera:

- Materia prima en stoch.

- Materia prima en proceso.

- ‘Graneles por acondicionatr.
-*"Partes componentes en proceso.

Notese que las partes de inventario (partes del
inventario listos como producto terminado, para ser enviados
al cliente), tales como productos finales y partes de
servicio, son excluidos del inventario de manufactura. Estaos
san parte de un inventario de distribucion.

Para establecer aquellos atributos que separan el
inventario de manufaﬁtura, praimera consideraremos las
funciones.

La administracian de inventarios o la planeacién vy
cantrol de inventarios. comprende lg siguiente:

a)Flaneacion:
~Politica de inventarios.
-Flaneacion de inventarios.
-Froyeccidén.
b)Adquisicion:
~Accion positiva de orden (fincar o aumentar}.

~Accién negativa de orden (disminuir o cancelar),

i



c)Almancenajes
~Recibir.
—Control filsico.
-Contabilizacidn del i{nventario.

d)Dispasicion:

-Furgar (desechos, eliminacién de partes obsoletas).
-Surtido (envio a la fuente de demanda).

Mientras que cualquier sistema de administracién de
inventarios puede ser funcional, descrito de esta manera, la
administracion del inventario de manufactura tiene sus
propias caracteristicas distintivas vy comparando con
inventarios no manufacturados muestra uns diferencia en el
contonida de ciertas funciones clave en tndas y cada una de

las cuatro areas mencionadas anteriormente,

Flanescién:

Normalmente no hay necesidad de una politica de
inventario especial, perteneciente a8 un inventario de
manufactura, pero es deseaﬁle 21 menor inventario
consistente en los reqguerimentos de producciéen gue

permite que el casto de manufachkura ses minimo.

Adgquisicidn:

La posicidn de la accidn de ordenar muestra muchas
caracteristicas exclusivas de manufactura. El material
en el proceso de manufactura esta desde el punto de
vista del sistema de administracion de inventarios,
siendo adquiridos y readquiridos a través del procesa

que sufre por la multliples etapas de comercio de



materia prima o producto terminada. Una orden para un
producto fahricado;‘ una vez que inicie no puede sepr
cancelado sin pagar el costo de desecho o el reproceso.
Tampoco puede aumentarse o disminuiese en cantidad, los
factares que determinan la cantidad ordenada incluyen

reservas para rendimientos y merma,

Almacenaje:
La funcién de contabilizacién del inventario puede ser
integrada y/o fusionada con la funcion de planeacion y

control del inventarmo.

Dispasicion:

El envio de un inventario de manufactura es siempre una
fuente de demandé, representada por un tequerimento o
programa de produccién. En un dmbito de manufactura, la
administracién del inventario de manufactura, no puede
ser concebido a parte de la planeacidn de praoduccién de
la que esta intimamente ligado. Es decir todo plan de
produccidn (la ceédula maestra de produccién), dentro de
dardenes y requerimentes detallados de materiales
camponentes.

El sistema de inventaria de manufactura determina,
prioridades de orden e implica 1las capacidades
requeridas, hace cansiderablemente mas que administrar
el inventario. Es el corazén de la planeacion logfistica

de produccidn.



1.6.2. Inventario de Distribucién,.

El propoésito de un inventario de distribucién es el
estar disponible para alcanzar la demanda de los clientes (el
termino cliente se aplica a cualquier receptor de articulos
provenientes de un inventario de distribucién) que tiende a
ser erratico y de produccién limitada por sus caracteristicas
aleatorias a la demanda total de un periddo dado, esta
elabo;ado tipicamente de muchas unidades de demanda, vy
consideraciones de mercadotecnia, en contraste, el proposito
del inventario de produccién es el que satisface los
requerimentos de produccién la disponibilidad puede ser
engranada a un plan de produccion, lo que significa que 1la
demanda es predecible.

El nivel de inversiédn de inventarios esta dictado por
consideraciones de manufactura (proceso, envasado, etc.) una
cantidad del inventario exclusivo de produccidn, constituye
una parte signiticativa de la inversién, es por esto gue la
administracién de inventariaos de manufactura forma parte

importante del cnnfral total de inventarios.

1.6.3. Clasificacién A, B y C.

La clasificaciédn A, B, y C de inventario; es una
tecnica de control de inventarioc adaptaciéon de la Ley de
Parata.

El modeloc 80-20, se qantiene en la mayoria de laos
inventarios, donde puede mostrarse que asproximadamente el 20

par ciento de los articulos contsbilizan el BO por ciento del

14



costo total (costo por unidad, tipo de usa, cantidad). El la
tipica clasificacién ABC, estos son designados como articulos
A y el 80 porciento restante de los articulos se convierte en
B vy C, representando el 30 porciento por articulos B, que
contabilizan el 15 por ciento del costo y C par el SO  por
ciente de los dltimos articulos finales que contabilizan el

S porciento del costo respectivamente. ta idea detras del

ABC e@s aplicar el volumen (limitado) de la planeacién y 1los

recursos de control a las articules A, "donde estd el

dinero".

El cancepto ABC va a ser implementado controlando los
articulos A, mas estrechamente que los articulos B, etc.

En un sistema de planeaciéan de requerimento de
materiales bien implantado, cada articulo independientemente
de su costo y volumen, recibe el mismo grado de cuidado, el
mismo tratamienta exigente. Los posibles excepclones son
ciertos articulos ertremadamente carnos, especialmente
adquiridos que pueden tener stocks de seguridad y pueden ser
ardenados en grandes cantidades.

Una ve:x obtenida 1a clasificacitn por el sistema ABC,
se deben tener en cuenta los siguientes aspectos de control.

a) Articulo A:

- Control estricto de euistencias (el inventario dabe
ser depuradol.

- Registros de kardex por inventarios perpetuos.

~ Determinar tamaflo econdmico de lote ¢T.E.L.).



Establecer e] sistema de Control de Inventarios
(C.I.) por punto de reorden (F.R.) por revisidn
periodica.

Determinar inventarios de seguridad con métodos
estadisticos.

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

Establecer politicas de negociaciones de compras.
De descuentos por volumenes de entregas pragramadas.

Produccion en tiempa de entrega, calidad y de
servicio.

b} Articulo B

Contral normal de existencias.
Registro de Kardex por inventarios perpetuacs.

Establecer lotes de compra o fabricacion por
politica entre dos y cuatro meses de la demanda
anual.

Establecer un control de inventarios por mdximos y
minimos, en funcidn de la demanda o de la
estadistica.

Establecer los inventarios de seguridad por
politica entre dos y cuatro meses de la demanda
actual.

Efectuar un sistema de inventarios ciclicos o
rotatives con revisiones cada I 6 4 meses.

Apraovechar descuentos en precios de adquisicion.

c) Articuloc C:

No requiere un gran cantrol de evistencias.

No. es necesario el registro de kardex; se pueden
utilizar tarjetas colocadas sobre la ubicacion de)
articulo para efectuar los registros de entrads vy
salida.

Los tamaflos de los lotes, se etablecen por
paliticas de & a 12 meses de la demanda anual

i



- Control de existencias por inventarios ciclicos can
conteos de & a 12 meses.

~ Apravechar los descuentos de compras por volumen &
por escala de compra.

- Fara evitar errores y detectar los casas
especiales, todos las tecnicas se aplican con
criterio y buen juicio.

1.6.3.1. Criterios de Aplicacidan, Practica del ABC.
a) Cuando los materiales son muy voluminosos, se
adquieren lotes de compra como articulos "A" y su

cantral es de acuerdo a su clasificacion. .

b) Cuanda 1los productos tienen fecha de caducidad
(perecederos), lotes de campra y contraol "A",

c) Producto de fdcil! descompasicidn, se adquieren
lotes de compra y el control se aplica coma "A%.

d), Producto de dificil fabricacién o reposicidn, se

adquieren lotes de compra de acuerdo a una

clasificacion “A".



CAPITULO II
FRONOSTICOS

El prondstice es Qna técnica que ayuda a predecinr lao
que ocurrird en el futuro. El futuro por lo general presenta
incertidumbre, Yy ninguna técnica de prondsticos sera
aplicable a todos los procesos de decisién, en una
arganizacion productiva de bienes y serviciaos, De aqui parte
la necesidad de aplicar un rango de técnicas, situaciones,
praoblemas, recamendaciones, etc.

Las técnicas de prontsticos, se utilizan en diversas
campos por ejemplo en mercadotecnia, las desicianes can
respecto al futuro de un producta.o servicio dependerid de las
caracteristicas de su mercado. Los prondsticos sitrven para
predecir la penetracion de un mercado, la tendencia de
precios de un producto, el desarrollo de nuevos productos
competidores, etc. En produccién los pronésticos pueden
predecir ventasy en finanzas y contabilidad, necesidades
futuras de flujo de efectivo.

Los siguientes elementos determinan, en un oprincipio
que tipo de técnica debe recomendarse en una situacitn dada.

a) El horizonte de planeacion que se producird (a un

dia, a un mes, a un afho, a un decenio, etc.)

b) La incertidumbre que radea todo el marco de toma de

decisiones. ‘

c) La existencia de series historicas que seaa

relevantes y confisbles.



El prondstico es un elemento necesario del proceso de
planeacion, pero no es la planeacién en si. El pronostica
predice lo que pasard si las tendencias histéricas na
cambiang i esto nao sucede (las tendencias histdaricas
cambian), cada prondstico debe ajustarse, o de otra manera
resultara engafivso.

El prondgstico de ventas es la base principal para la
administracién de 1la produccion, es determinante para la
administracién de inventarios: la produccion debe prepararse
de acuerdo a técnicas disponibles de investigacion
estadistica y de mercado.

El conacimienta del comportamiento del medio ambiente
especi{fico de la organizacion y en especial de la demanda de
los productos que requiere la misma, es la base escencial con
la que la administracion cuenta para guiar el sistema
productive hacia la consecucion de objertivos. For medio de
este conocimiento, la administracién trata de adivinar el
comportamiento de la futura demanda, de tal manera que pueda
dirigir sus actividades productivas & la adaptacion tanto
cualitativa come cuantitativa del praoducta can los

requerimentos de la demanda.

2.1. Usos De Los Fronasticos.

=

-

prondstico de ventas nos sirve paras

a) Establecer niveles de materia prima.
b) Establecer niveles de produccidn.

c) Establecer niveles de producto terminado.
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d) Establecer base para la planeacién 'de todas las

operaciones. .

e} Flantear las necesidades del funcionamiento.

Los prandsticos se rigen bajo cuatra principios.

al Ent;e mas sea el tiempo de estimacisn del
prondstico, este sera mas exacto.

b) El agrupamiento de las situacianes a pronosticar da
rasul tados mas exactos que el pronostica individual
de cada una de esas situaciones.

Toda técnica de prondastico debe sar evaluada,

<

d} Al seleccionar una técnica, se debe establecer la

precisién deseada.

2.2 Pasos Que Se Deben De Seguir Para Implantar Una

Teacnica De  Frondsticos.

Como en tadas técnica para implantarsa, es necesacio
sequir los pasos que conducen a la buena realizacion del
trabajé, as! tenemos los siguientes para las tecnicas de
prandsticos,

a) Fijar objetivas.

b) Fijar la precision deseada.

c) Determinar el plazo que debe cubrir el prondstico.

d) Recopilar infarmacién.

e) Organizar, presentar y analizar la informacion.

f) Seleccionat la técnica del prondstica.

g} Aplicar la técnica.

o0



h) Evaluar la técnica (si se aobtiene la aproximacién
deseada, continuar con el siguiente punto, sino
regresar al punto F).

i) Probar la técnica (ponerla a trabajar).

i} Hacer los ajustes correspandientes.

k) Implementar e implantar la tecnica.

1) Dar seguimientoc y mantenimiento a la tecnica.

2.3. Clasificacion De Frondsticos.
Las técnicas de prondsticos se dividen en dos 'grubosz
cuantitatitas y cualitativas o tecnologicas. Solo las

primeras requieren de una serie historica de datos.

2.3.1. Técnicas Cualitativas.

Las técnicas de prondstico cualitativas, se utilizan
para hacer pronosticar a largo plaza. Las técnicas
cualitativas se basan en opinién de ejecutivos o personas
bien informadas, de mucha capacidad y experiencia, por ejem.
opiniones de: Gerente general, Gerente de Mercadotecnia,
Respansable de lnvestigacion de Mercados, Gerente de
Produccién, Gerente de Finanzas, opinidn de la Fuerza de
Ventas, opinion de Clientes y Distribuidores, etc.

Las tecnicas cualitativas presentan las siguientes
caracteristicas:

a) Requieren poca o ninguna informacion previa.

b) Son subjetivas.

c) Son tardadas.



.d). Bon costosas.
e) Es necesario el conocimiento de expertos.
Las técnicas de prondstico se dividen en:
t“Analogicas
s
_Normativas —g Curvas § o logisticas
H

_Teecnica Delphi

“Encuesta u opinién de los vendedores

Concensa de panel
Exploratorias -
Investigacidon de mercados

_Opinién de expertos

2.3.1.1. Técnicas Analdgicas.
Son técnicas gQue copian medios de venta normal poe
ejemplo la imitacién o copia de una presentacion familiar de

un refresco ¢ una pasta de dientes, etc.

2.3.1.2. Técnicas Logisticas.
Tienen como ejemplo un desarrollo de tipo tecnologica

ejemplo una vacuna contra el cancer.

2.3.1.3. Técnica Delphi.

Se utiliza cuando se carece de infprmacion precisa.

a) Par separado se reune a un grupo de expertos para
investigar su opinidn sobre el asunto a prondsticar
{los expertos no deben saber gue trabajan sobre el

mismo asunto).

A



b} Se elabora una serie de. cuestionarios para ser

contestados por los expertos.

€) Se reunen los cuestionarios que contestaron los

expertos, se analizan y se estructuran nuevos
cuestionarios scbre las preguntas, en donde las
respuestas tuvieron mayor variabilidad.

d) Se’ aplican nuevos cuestionarios.

e) El método es repetitivo.

Se hacen tantas repeticiones como sean necesarias para
que los resultados sean caoncordantes con la realidad que se
degsea prondsticar y gque presenta poca variabilidad, se mide
en términos estadisticos (desviacién, desviacién estandar,

etc.).

2.2.2. Tecnicas Cuantitativas.

Las técnicas cuantitativas se dividen para su estudia

an:

— %:Simples
{Promedios i
{Moviles {*Dobles o ajustados por
H {_tendencia
! -
i 1#Simples

Series de {Aproximacion |

Tiempo tlineal i#Dobles o ajustados par
t {_tendencia
s
' -_
H i#lineal
H i *Cuadratica
{Regresién: {*Exponencial
Iminimos cua- |¥*Hiperbolica

{drados i#0tras
H l

ta
i



{+Simple

x:lineal {#*Doble
_ 1
1 H {#Simple
Casuales i Correlacion !#Exponencial i{#Doble
' '
- 1
t#0tras

Las  primeras suponen que la serie histérica tiene un
patrén o cambinacién de patrones gque se repiten caon el
tiempo. Los segundos suponen que el valor de una variable es
funcion de otras variables.

Las técnicas cuantitativas de pronostico pueden ser de
naturaleza estadistica o no estadistica. En el primer grupo
caen aquellas técnicas que determinan una banda de confianza
de la verosimilidad del prondgstico (o del error). Las que no
hacen esto, caen dentro del segundo grupo.

Las teécnicas cuantitativas presentan las siguientes
caracteristicas:

a) Requieren de datos numericos previas para realizarce.

b) Son faciles de procesar con sistemas computarizados.,

c) Son abjetivas.

d) Son rapidas en su elaboracioén.

e) Son econémicas.

1) Solo se requiere conocer la técnica y aplicarla.

2,3.2.1. Promedio Mévil Simple.
Esta teécnica se utiliza en prondsticos a corto ‘p!azo.

Es un meétodo no estadistico que requiere de una serie



histarica para suavisar o aislar el valar gque se
pronosticard. Este pronostico se utiliza, a su wvez para

predecir otros valores futuros.

2.3.2.2. Fromedio Movil Doble.

Esta técnica, como su nombre lo indica, requiere de un
Aprin:ipin de un promedio mévil simple, en cuyos resultados,
se vuelve a aplicar el mismo metodo.

Con el perfeccionamiento de esta teécnica se ha
encontrado que un pequefo ajuste del promedio mavil simple,

produce mejores resul tados.

2.3.2.3. Regresion Lineal.

El sistema de prondstico por regresién lineal, es un
meétodo matemdtico de ajuste de los valores conocidos a una
linea que se presta para contenerlos.

Los métodos de regresidn (simple, multiple, lineal y no
lineal), constituyen una técnica adicional para prondsticar.
Estos métodas tienen varias limitacones porque requieren de:

aYFor lo general existe una asociacién lineal entre las

variables (cuando esta asociacion no es lineal, se
complica mucha el calcula de la regresidén).

blla variancia de los errores ses constante: no cambia
con la cantidad y rango de las chservaciones.

c)los errores o residuas son independientes entre si,
cuanda no sucede, la regresion ha omitido alguna
variable independiente importante en la ecuacion de
regresian.

d)Los errares a residuos tengan una distribucién normal.

e)Na exista una alts correlacion entre dos o mas
variahles independientes, para evitar el problema de



multialinealidad.

2.4. Patrén De Comportamiento De La Demanda.

En una serie histérica de datos, conocida como setrie de
tiempo, existen cuatro patrénes basicos que pueden o no
arasentarse en la serie y que son fundamentales para la
solucien de la técnica de prongstico: la horizantalidad, la

tendencia, la estacionalidad y 8] ciclaije.

2.4.1, Patron de Horizontalidad.

Cuando una sgerie de tiempo no tiene tendencia
determinada, se dice gue existe el patran de horizontalidad.
La serie es en este caso estacionaria. Un caso tipico la
forma el numero de productos defectuosos en una linea de
produccian (fig. 1), que por lo general es una constante de

la misma.
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2.4.2. Patréon de Estacionalidad.

El patroén de estacionalidad existe cuando una serie de
tiempo fluctua de acuerdo a un factor que depende del pertiddo
del afo. For ejemplo, la venta de refrescos aumenta en los
meses de calar y disminuye en los frios. La de petrdleo
didfano en laos palises nérdicos 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

épaca de secas (fig. 2).
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2.4.3. patren Ciclico.

El patrén ciclico es similar al de estacionalidad, pero

las fluctuaciones ocurren mas lentamentes soh cambios

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

parte de la Conasupo, aumenta lentamente en ocubre y

noviembre, decae suavemente en los meses de enero a marzo

(fig. I).

0
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2.4,4. Patrén de Tendengia.

El patran de tendencia existe cuanda uha serie
higtérica tiende a disminuir o aumentar sus valores medias
con el tiempo por ejem. el producto interno bruto o la

generacién de energia sléctrica de un pais (fig. 4.
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Una serie de tiempo puede cambinar sus patrones de
tendencia, ciclaje y estacionalidad, Sin embargo alguno de
estos patrones puede dominar la serie; por lo tanto, existen
técnicas {de composicion) que permiten identificar el
elemento dominante. A estos cuatro patrones se agrega un
elementoc indeseable, pero que siemptre existe, la aleatoriedad
de la observacion., E1 valar real serd la suma del patrdn mas

el elemento aleatorio.



CAPITULO III

COBERTURA DE LOS REQUERIMENTOS NETOS A TRAVEZ DEL SISTEMA MRP

El termino planeacién de requerimento de materiales
(M.R.P.) implica ciertos atributos del sistema definido,
tales como datos del estado de inventario en tiempos fazados,
‘la computacién de requerimentos netos, una maxima amplitud
del pracesn de planeacién, un minimo espacio del ho«~iz$nte 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, la planeacion de requerimento de materiales sin  tener
pleno conocimienta o sistema M.R.P. real.

Hay un npumero limitado de alternativas o aproximaciones
del sistema M.R.P., en Eambio hay una variedad de técnicas
especificas con caracteristicas especiales de procedimientos
hechos a la medida para éubrir laos requerimentos poco usuales

de un sistema.

3.1. Objetivo Del Sistema.

Todos 1os sistemas M.R.P. tienen un gbjetivo camin el
cual es determinar los requerimentos (brutos y netos), los
periddos-demanda por cada articulo de inventario de modoa que
sean capaces de generar la informacidn necesaria, para una

accidn correcta en el arden de inventario. Esta accion



peﬁteqécé ‘a 1; abtencion lordenes de compra) y a la
produccion’(ordenes de surtido), Es también una nueva accion
o unabrevisiOn de accién previa. La nueva accién censiste en
1; colacacién (liberacién) de una orden por una cantidad de
articulo para entregar en una fecha futura. Los elementos o
datos escenciales que acompafan esta accion sont

- Identidad del articulo (No. de parte).

~ Orden de cantidad.

- Fecha de entrega de orden.

- Fecha de ejecucian (fecha de entregal.

La accion de orden relativa a los articulos comprados
tiene lugar en dos pasos: Una requisicién colocada en compras
por control de inventarios y una arden subsecuente colocada
sobre un proveedor seleccionado por compras. Los tipos de
accian de orden que efectuan una revisién ejecutada
previamente, esta limitada a lo siguiente.

- Incremento en la cantidad de orden.

- Reduccién en la cantidad de la orden.

- Adelanto a la fecha de entrega.

- Retraso en la fecha de entrega.

-~ Suspensidn de la orden (retraso indefinido)

Generar infarmacién para una correcta accién de arden
na es el dnico obietivo de un sistema M.R.F., el cual tambieén
puede servir para otras funciones, pero esta funcion es la
primaria, no es muy diferente de los ohietivos oz otros

sistemas de contral de inventarios. Los sistemas de punto de



orden, en particular, tienen dificultades para ordenar 1la
cantidad correcta de un articulo en el tiempo carrecto y su
capacidad para ardenar con una fecha de entrega valida. Tales
sistemas para revisar la accién de orden previa, no tienen
virtualmente ninguna habilidad.

Los sistemas M.R.P. cumplen con su obijetiva,
computarizando los requerimentos netas par cada articule de
inventario y determinan su propia cobertura. La funcion
basica de la planeacidn de requerimento de materiales es la
conversién de los requerimentos brutos a requerimentos netas,
de modo que el mas lento pueda ser cubierto por ordenes de
compra (correctamente colocados a tiempo) y ordenes de
adquisicién.

El proceso de transformacien de requerimentos brutos a
requerimentos netos, consiste en un calculo de los
requerimentos brutos y de asignacion de inventariaos
existentes (cantidades a la manc y ordenadas) contra aquellos

requerimentos brutos por eiemplao.

Requerimentos brutaos: 120
Inventario en mano: 25
Ordenes de compra: S0
Requerimentos netos: 45

Si se planea un stock de seguridad para ese articulo
(esta no es usual bajo la planeacidn de requerimento de
materiales), los requerimentos netos serfan incrementados por

la cantidad del stock de seguridad como sigue:
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Requerimentos Brutos: 120

Inventario en mana: 25
Ordenes de compra: S0
Inventario de seguridad: -20
Requerimentos netos: &5

En un sistema de M.R.P. la cantidades netas requeridas
estan relacionadas al tiempo, a lg fecha o periddo. Los
requerimentos netos son cubiertos entonces por ordenes
planeadas, las otras cantidades tambien igualan los
requerimentos netos o son calculados empleando una de las
técnicas disefMadas para el tamafo del lote para tomar en
cuenta las econdmias de ordenar. La determinacidn de tiempo
de entrega de ordenes planeadas también se determina por el
sistema M.R.P. y la informacion se almacena (o simplemente se
grafica), para propésitas de futuras acciones de
ardenamiento.

La funcion de proveer una cobertura de los
requerimentos netos se sirve en parte a través de ordenes
planeadas (futuras), E]l sistema M.R.P., también revalua el
tiempa de apertura de ardenes relativas a los requerimentos
netos en el futuro cercano y seffala la necesidad de
reprogramar estas ordenes, adelantando o retrasando en
tiempo, como s& requirio, con el fin de realinear la

cobertura de los requerimentos netos.



3.2. Fropdsito Del Sistema.

Un sistema de control de inventarios puede ser diseflado
para contestar las siguientes preguntas. Que puede ser
praducidoa?, can una capacidad dada (lo que serd la
programacien de ordenes de produccidn) o la pregunta. Que se
‘necesita producir? (que capacidad se requiere), para cubrir
un programa; ordenes de produccidén pero no ambos. Un sistema
M.R.F. esta disefado para contestar esas preguntas.

Este sistema asume que las consideraciones de capacidad
han entrado en la composicion de la programacion maestra de
produccién. Un sistema M.R.P. cree que la programacion
maestra y la validez de sus rendimientos es siempre relativo
al contenido de ese programa. Es decir, que el programa
maestro de produccién, puede no ser invalidado (capacidad
disponible), pero el rendimiento de un sistema M.R.P.
(asumiendo datos fieles de registro y procedimientos
carrectos) no puede,

£l rendimiento de un sistema M.R.F. no siempre es
necesariamente realistico en términos de conduccién del
tiempo, capacidad Yy dispanibilidad de materiales;
particularmente cuando el sistema planea requerinentos para
un programa de ardenes de produccién irrealistico. Entonces
se dice simplemente: "Esto es lo gue tendrian que ser capaces
de hacer can el fin de implantar el programa".

£n cualquier operacien de manufactura, las preguntas de

que materijiales y componentes se necesitan, en gue cantidades
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y cuando; estas respuestas son vitales. Un sistema M.R.F. se
disefla para solucionar esas prepuntas. Las sistemas M.R.P.
san una  herramienta altamente efectiva en el manejo de
inventarias de manufactura por las siguientes razones:
- Puede mantenerse al wminimo de inversion por
inventaria.
-~ Un gaistema M.R.FP. es sensitiva a los cambios (es
reactivo).
~ €1 sistema proporciona una visidn del futuro, scbre
bases de articulp por articulo.
~ Bafa la planeacion de requerimentoc de materiales, el
contral de inventario es de accién arientada mas que
cantable.
- kaa cantidades ordenadas estan relacicnadas con los
requerimentas.
- Se enfatiza el tiempo de llegada de los
requerimentos, cobertura y acciones de ardenas.
Debida a su enfogue scbre e] tiempa, un sistema M.R.F.
{y s@lamente un sistema M.R.f.), puede generar rendimientos
gue sirven comp entradas validas a atros sistemas en el area
de manufactura logistica, tales comn sistemas de compta,
sistemas de programacidn de entrega, si1stemas de despacho,
sistemas de cantrol de ventas y de capacidad. Up sistema
M.R.P. constituye una base solida, una entrada para otras
aplicacionas computarizadas en el control de la produccion y

de inventario.
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Cuando la funcison de "planeacion de inventario" es
eijecutada por un sistema de planeacidn de rirequerimento de
matertiales, un directar confiable esta dirigiendo el juego.
Un sistema M.R.P. tiene las habilidades de generar demanda
por articulos carrectos en las cantidades vy tiempos
Furrectus, con la fecha correcta de necesidad por cada orden.
El sistema emite su demanda de accién de acuerdo a un plan
detallado y con fases de tiempo que puede desarrcllar
Mantiene su plan en constante seguimiento a la fecha para
revaluar v revisarla. También monitorea la validez de todas
las ordenes-abiertas QEbidamente fechadas con relacion a

tales cambios.

3.3. Rendimientos Y Necesidades Del Sistema.

Un sistema M.R.P. diseMado y usado adecuadamente puede
proveer un  buen numero de rendimientos, conteniendo
informacién valida y a tiempo. Los rendimientos primarios de
un sistema M.R.P. son los siguientes:

- Informacion de ordenes de entrega, demandando la

colocacidén de ordenes planeadas.

- Informacién de repraogramacion, demandando cambios

debidamente fechados en ordenes abietrtas.

- Informes de cancelacidén, demandando la cancelacién a

suspension de ordenes abiertas.

- Informacién sobre el estado de analisis de los

articulos.
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— Ordenes planeadas programadas para entrega en el
futurao.

Los rendimientos secundarios son una amplia variedad vy

sa 'generan por el sistema de oapcion del usuaria. Estos

rendimientas son:

- Excepcién de infarmes reportando errores,
incongruencias y situaciones fuera de limite.
- Proveccion del nivel de inventarios {(prongdstica de

inventario).

~ Reporte de compromisa de ventas.

- Nociones de fuentes de demanda (los asi llamados

reportes de reguerimentos cantactadaos).

- Reportes de manufactura.

Todos los rendimientas de los sistemas M.R.F. son

aroducidos par necesidades del proceso (datos relativos),

procedentes de las siguientes fuentes ( tig. S)z

total

-~ Programa maestro de produccion.

- Ordenes por 1os componentes originados por fuentes
aexternas a la planta usadas en el sistema.

—-Pronoastico de articulos suietos a demanda
independiente.

- El archivo de registro de 1inventaria,

- El archivo de tarjetas de material {producto
estructura)l.

El programa de ordenes de produccién expresa el plan

de produccion. Se establece en términos de producto



terminado, el cual puede ser tanto producteos (listos para
envioc) 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
periodo de tiempo que cubre el master de produccion, en
terminos de planeacién horizontal, estd en relacion de los
logros acumulados y del tiempo determinado de manufactura
para los componentes de los productos en cuestion. El
horizonte de planeacidgn normalmente iguala o excede este

tiempo determinado acumulativo.

iPresupuesto de! {Programa H tOrdenes i
{demanda ! imaestrao de ! fexternas H
lindependiente ! tproduccion | ipara H
H i H tcomponentes!
'
{Archivo H | Sistema | {Archiva t
{record de f————» ! M.R.FP. |€————lestructura |
i H i H
' t

finvenatrio
'

!

H fdel producto
H

Figura 5. Fuentes de alimentacidn del sistema M.R.F.

El programa maestro de produccidn sirve también como la
principal necesidad para un sistema M.R.P. en e] sentido de
que el prondstico escencial de este sistema es trasladar el
pragrama hacia 1los requerimentos individuales de los
componentes v otra necesidad meramente administrar datos de

refarencia gque se requieren para lograr este fin. En

47



concepto, @l programa maestro de produccion define el
programa completo de manufactura de una planta y por lo tanto
contiene no solamente los productos que una planta producira,
sino también ordenes de los caomponentes que se origipnan
apartir de una fuente externa de 1la planta, ademas de
pronosticar los articulos suietos a demandas independientes.
En la practica sin embargo, tales ordenes y pronasticos ne
estan incorporados normalmente en el documento de los
programas maestras de produccion, pero se alimentan
directamente del sistema M.R.F. como necesidades separadas.

Las ordenes de componentes de origen externo, incluyen
ordenes de partes de servicia, ordenes interplanta, ordenes
de manufactureros por equipo original hechas por otros
manufactureros quienes usan esas partes en sus productos y
ardenes de cualquier otra especie o propésito especial no
relacionados con el plan regular de praduccion. Los
camponentes pueden ser ordenados para proposi tas de
experimentacion, pruebas destructivas, promocion, equipo de
mantenimienta, etc. El sistema M.R.F. ¢trata las ordenes de
esta categortia como adicianales a los requerimentos brutos de
los respectivos articulos componentes.

Prondsticos de demanda independiente por componentes
sujetos a este tipo de demanda pueden hacerse fuetra del
sistema M.R.F., o el sistema puede ser programado para
realizar esta funcien por medio de aplicacién de alguna

tecnica de pranostico estadistico. Las cantidades
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prondsticadas se tratan como requerimentas de articulaos
brutos por el sistema M.R.F.. Los articulos suietos solamante
a demanda independiente (tales como partes de servicio de usa
no prolongado en la produccidn regular) deberian estar baio
cantral *“punta de reorden en fase", Los articulos suietas
tanto a demanda dependiente e independiente tiene las
cantidades praonusticadas simplemente afladidas a los
requerimentos brutos (computarizados). Note que las demandas
de partes de servicios son también praondsticadas o
registradas al recibir las ordenes (colocadas por una
organizaciéon de partes de servicio gue opera con Ssu propio
sistema), pero no ambas como una regla.

El archivo de registro de inventarios, también llamado
archivo maestro de articulos comprende los registras de
inventarios de articulos individuales conteniendo el estado a
la fecha requerida para la determipacién de requerimentos
netos, Este archivo se mantiene a la fecha por la carga de
transacciaones de inventariao, las cuales refleian los eventos
de inventarios que tiene lugar. Cada transaccion (recibo de
stock, desembolsos, desechns, etc.), cambia el estado del
respectivo articulo de inventaria. El reporte de
transacciones contituye por lo tanto, una necesidad indirecta
del sistema M.R.P.. El estado de las transacciones de los
articulos a la fecha son consultados entonces y madificados
en el curso de los reguerimentos computarizados.

En adicion a los datos de estado, los registros de
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inventaric también contienen los asi llamados FACTORES DE
PLANEACION, usadas principalmente para la determinasion del
tamana vy tiempo de las ordenes planeadas. Los factores de
planeacisén i1ncluyen tiempo de lliegada del articula. stock de
seguridad (si lo hay), limites de desecho, algocrismos de
tamaho de lote, aetc. Los wvalores de 1los factores de
planeacidn estan sulietos a cambios de discrecidn del usuario
del sgistema. Un cambio en uno o mas de los factores de
planeacidn normalmente cambian el estado del inventario.

El archivo de la tarieta de materiales, tambien
canocida como el archivo de estructura del producto, caontiene
informacian en relacién de las componentes y ensambles, los
cuales son escenciales para al correcte desarrolloc de los
regquerimentos brutos y netos. La tarieta de materiales juega
un  roil pasivo en el procesa de computarizacion de los
raquerimentos. E&n este proceso, la funcion de la tarieta de
materiales es semejante a la de un directoria de la ciudad el
cual consulta el programa M.R.F. cuando se necesita “visitar"
las registras de inventarios de los companantes de un
ensamble. Todos los articulos ensaablados llevan la direccion
de  almacenaig (llamadas apuntadores) de las respectivas
tarietas de materiales en su registro de inventario. El
archivo de inventario y el archivo de la tarjeta de
materiales estan por la tanto refarsnciados entre =i a
encadenados para propositos de computacion de requerimentos.

Todas las necesidades son revisadas sobre la entrada
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Ael proceso de pléneacion de reguerimento de ~materiales, el
propdsito principal del cual es establecer (o restablecer) un
estada correcto de inventaric de cada articulo baio su
cantrol. Los factores incluidos en el establecimiento de este
estado son los sipuientes:

- Requerimentos

~ Cobertura de los requerimentos

- Estructura del producto

- Factores de planeacion

Lo que establece el proceso de requarimento de
materiales en mocion varia dependienda de la implementacian
del sistema y el usp del sistema. Con los asi llamados
“sistemas regenerativos M.R.F.", los cuales emplean las
técnicas de loteo en proceso, e}l proceso de replaneacion se
tleva a cabo periodicamente, con intervalaos tipicos de una
semana. Aguil el paso del tiempo dispara el proceso, con los
ast llamados “cambios netos" en el sistema M.R.P., este es el
suceso de inventario {transacciones) que causan la
replaneacién para efectuarse mas o menas continuamente.

Los cambios en los requerimentos, cobertura, estructura
dal producto (cambios de ingienarfa) o factores de la
planeacién afectan el estado del inventario y deben por lo
tanto ser reflejados en la replaneacién. Los sistemas M.R.F.
regenerativas, en efecto, toman una "instantanea" de esos
factores como son el tiempo de cada computacion periddica de

requerimentos, asumiendo que cualquiera y todos los camblos
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han sido incorparados durante el intervalo precedents. Estos
sistemas M.R.F. de cambio neto, por otra parte, deben tratar
continuamente con una situac:i:dn dinamica o fluida. €Esto
requietre que los cambios en cualguiera de los cuatro factores

mencionados sea reportado al sistema caomo ocurran.

T.4. Factores Que Afectan La Computacion De Requerimentos.

La computacién de requerimentos se camplica por seis
factores:
a) La estructura del producto, conteniendo algunos de
los niveles de manufactura de los materiales, partes
componentes y subensambles.

b

Tamafio del Ilote, la ordenacion de articulos de
inventario en cantidades excedentes de los
requerimentas netos por trazones de2 economia o
conveniencia

c) Los diferentes tiemoos i1ndividuales determinados de

articulos de inventario gue componen el praducto.

d) El periédo de requerimento de articulos terminados
(expresado via proarama master de produccion) contra
un horizante de planeacién de un periddo tipico de
un afto de duracion vy la repeticion de esos

requerimentaos dentro de ese periddao.

e) Requerimentos multiples para un articulo de
inventario debido a su llamada generalidad, el uso

en la manufactura de un numero de otros articulaos.
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f)} Regquerimentos maltiples . para un articulo de
inventario debido a su repeticidon en algunos niveles

de un articulo terminado dada.
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CAPITULO IV
CRITERIOS PARA DAR UNA COBERTURA AL 100 PORCIENTO A VENTAS

CONFORME A UN FRONGSTICO Y UN FLAN DE FRODUCCION.

Tal y como se pudo apreciar en el Capituloc I, para
pader proporcianar unpa inforeacion real de como se  puede
clasificar un producto en cuanto al nivel se servicio que se
le debe de dar a un cliente, se hace necesario primeramente
realizar una clasificacidn de tipo “ABC", para poder
determinar con ello diferentes parametros de gperacién gue se
deben de mantener. Feosteriormaente se debe desarrollar un
prondstice se ventas que nos permx&a la planeacién del
movimiento de dicho producta, y con ello poder determinar los
insumos y requerimentos humanos y materiales necesarios pars
e@laborar el producto baijo los parametros de servicio al
cliente.

Una vez realizados los puntos anteriores se procede a
lo gue es propiamente la planeacidn de los insumos y por
ultimo 1a planeacidn del tiempo de fabricacidn en base a la
capacidad instalada.

Siendo esta manera el proceso a seguir para obtener =1
perfil del caomportamienta de un producto, en este caso

Tiaminal B1Z 50,000 Solucidén Inyectable.



4.1 Pronastico de Ventas.

él pronostico de ventas se oriaina en el Departamento
de Comercializacién., A partir de una serie de reuniones, los
responsables de Comercializacién, de acuerdo a sus politicas,
objetivos ¥y a la capacidad de la fuerza de ventas, emiten el
‘pronastico anual de ventas.

€n el pronastico anual de ventas, se indica por
producto la cantidad de piezas que pretende ser vendida
mensulamente durante el aMo. Este prondstico es enviado al
Repartamento de flaneacidn, y es la base en que se apaya para
realizar gropiamente la planeacidn del plan de produccidn.
Esta informacion se alimenta a un programa (ver tabla 1) que
nos permitira realizar ajustes mas exactos al prondstico de
ventas.

Conjuntamente los Departamentos de Comercializacion vy
Planeacién tienen reuniones mensuales a fin de evaluarlo vy
realizar los cambios necesarios, en el casao de que se

presenten desviaciaones de lo pronosticado.

4.2. Plan de Fraduccion.

De acuerdo al prondastico anual de ventas, Planeacidn
tiene la base para realizar su plan de produccidn, de lo que
debe fabricar en piezas de producto, para cubrir la demanda
pronosticada del Departamento de Comercializacion.

Por ejemplo en la tabla 1, el prondstico de ventas para

el mes de junio y iulio es de 140,000 v 125,000 piezas

21



1 INIVES I,
PRODUCTO {CLASHINY. (SEGURID:

¢ TIEMPD {TAHWID | OCT/89 ! NOV/89 ¢ DIC/89 BE/MO | FEB/S0 | MIO/SO 1 ABR/SD

H ! ' H H MAY/SG 1 JUN/90
NTREGA 1€ LOTE! A UK 12 2 19 2 !

16 ¢ A 2

PORA8 20.5 120,000

101
PUNTD DE RECRER 14,920 17,308 28,1233 164,253 17,365 16,588 18,01 16,58 16,59
9, IHCI 14,183 11,847 5,361 I 10,80 5810 9,492 648 1,3
I, BNFROCESD 6,05 i 87 18,84 12 4,7 340 00 20,000
FRONOSTICO 2900 7,90 7,50 7,960 750 7,50 7,50 7,50 7,50
VENIA REA 92 599 563 7,819 5052 1,04 6,497 8,165 0
HETO 1,30 3,32 G50 %1 L,e% 1,348 3,78 I WY
DIAS DE COBERTURA 55 8 9 54 7 5 7 b &0
LOTES 0 i [ 0 [} 0 » 0 [}
WIDALES 4 FRODUC 0 b} 0 0 0 9 0 ) 0
Y. FINL 1,47 5,51 I 10,850 5810 9,882 5455 1,30 15,630 - 53N
VESES OE NWENTAR 1.4 0.7 0.0 1.4 0.8 1.3 0.9 0.2 1.8 0.8
02 LA OILI 144,018 1 385 130,000 :

RN FUNTD DE REQRDEN 315,221 322,868 456,073 323,200 349,534 167,350 406,32 78,661 345,745 343,780

5.5 ¢ 1NV, INICIAL 7,65 17,032 40,447 37,567 507 ¢ 0 WIB 4T 47,80

g M. EXFRICESD 115,187 118,321 64,083 89,09 114,82 101,980 94,35 89,477 70,447 [}

000 % FROMISTICE 98,500 98,000 102,600 108,000 117,600 140,000 115,000 135,00 199,08 135,000
VENTA REAL 105,805 94,910 6,19 126,159 115,3% 101,90 73,518 105,472 ] L) :
ET G181 (8,45 (19,51 (7,752 (20,660) (42,0580 (49,562 (55,5001 (156,20 (19,6121 (20,192}
DIAS O CORERTURA 26 ® 12 2 19 1S 3 17 12 12 1z
LOTES [} 0 0 0 0 0 [} ] 3 3 s
INIDADES A PRODUC [} [ 0 0 0 0 ¢ 0100 12,00 120,000
I, FURL 12,002 40,43 37,57 507 ] 0 20,93 4,83 7B 87,406 S9,8%
IESES 0E IWENTER 0.2 04 0.3 0.0 0.9 0.9 0.2 0.0 0.6 a5 06

Tabla 1. Hoia de Pranodstico.

Programa Jque determina con mavor exactitud, los lotes

@ deben dz fabricar en base al opronostice de ,<m3nwm
de pronosticol. teniendo presente lo acurrido

ormente (ventas reales).



respectivamente. Si: el lote economica de fabricacidn para el
producto es de 30,000 piezas, se tendrian que hacer 4.66
lotes; como no existen fracciones de lotes, en realidad
serian 5 lotes de producta, para lo cual FPlaneacién debe
contemplar los insumos de materia prima y materiales que se
requeriran en el mes de Jiunio para cubrir los requerimentos
de esos 5 lotes que se tienen que fabricar, para estar
disponible antes de finalizar el mes, quedando un 0.4 del
altimo late (12,000 piezas) gue se tendra que tomar en
cuenta para realizar el plan de produccion del mes de iulio.
Es decir durante el mes de iunio se tendria que realizar la
planeacidn de los insumas qQue se requeriran para el mes de
julio, ¥y en el mes de iulio para lo que se requerira en
agasto, etc.

Esto pareceria sencilliloc si hablamos solo para un
producto, pero en realidad esto no sucede asi; 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
producta. por lo cual la situaci1dn se complica tas.

For otra parte lo que se presupane que se va a vender
durante un mes o un periado, presenta desviaciones, es decir
se tienen ventas sobre o por debajo de lo praonesticado, de
ahi que el plan de produccion se vea tambiéen atectado
teniendo que replantearce continuamente.

Fara evitar esta si1tuaci1d4n se requiere de un mecanismo

que permita pronasticar con meior exactitud las ventas y con
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’ ello ajustar el plan de produccidn.
4.3. Datos Estandar Para El Analisis Tipo "“ABC".

El sistema de control de inventarios estd diseflado para
asaegurar que los inventarios esten balanceados a un nivel
adecuado para poder surtir a los clientes el nivel de
-sarvicio requerido.

El sistema usa el concepto de clasificar todos los
productos en tres grupas para poder aplicar los mismaos
parametros vy mantener los niveles de inventario de cada
grupo de la clasificacidn, Este concepto facilita el manelio
de los inventarios a través de la disminucién de laos
reglamentos Yy parametras sobre los niveles de inventarios a
mantener,

Los siguientes son los pasas a seguir para establecer
las politicas para el maneioc de inventariost

a) Determinar el periddo se que va a usar como base.

Normalmente se toman los ultimos 12 meses y se
actualiza cada trimestre.

b

Listar las ventas de todos los productos (en piezas)

para los 12 meses y se clasifica del mayor al menor.

<) Se calculan las porcentaies de las ventas de cada
praducto en funcion de las ventas totales.

d} Se clasifican los productos en tres grupos de

acuerdo a la siguiente:

- "A" son los productos que reprasentan el 80

porciento del volumen de las ventas durante el
perisda base.



[-2]

)

9)

h)

- "B" son los productas que representan el 15
porciento del volumen de las ventas durante el
perisado base

- "C" son los productos que representan el 3
parciento del volumen de las ventas durante el
periddo base.

Se normalizan las ventas mensuales de todos los

productos y se divide la venta de cada mes por el

promedio mensual de ventas del periddo base. Este da
las ventas en meses de venta.

Con las ventas normalizadas en meses de venta se

calcula la desviacion estandar para cada

clasificacian (A, By, ¥y C).

Con las desviaciones estandar de cada clasificacian

se sacan los meses de inventario a mantener para

varios niveles de servicio a clientes.

Se calcula el costo anual de llevar el inventario a

varios niveles de servicio a clientes. Con esta

informacién se decide el nivel de servicio al

cliente a mantener v entonces el nivel de inventario

a mantener es 1gual al inventariao promedio.

Con el nivel de inventario determinado, se establece
lo siguiente:

- Inventario maximo.

-~ Punto de reorden.

- Cantidad a producir.

~ Inventario minimo.

Los conceptas se expresan en dias de ventas, que es
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la cantidad promedio que se puede vender en un dia.

i) Con éstos parametiros se facilita el maneijo del
inventario. Los responsables tienen que mantener los
niveles de inventario dentrc de los parametros
establecidos. Cada clasificacidon puede tener sus
propios pardmetros.

Todos laos puntos seffalados se muestran 1 la tabla 1.

4.4, Ajuste del Pronostico de Ventas y Flan de Froduccién.

La hoia de prondstice de ventas usa modelos historicos
péra revisar ventas reales por producto para pronosticar
estadisticamente las ventas mesuales. EL propésito primario
del prondstico mensual es establecer la base para el afo
siguiente (revisandose cada mes).

El propésito secundario de la hoia de pronéstico es
para analizar la exactitud de los pronosticos mensuales
elaborados estadisticamente, a fin de adecuarlos mas a la
realidad y disminuir la incertidumbre de los factares no
controlados.

La hoia de pronostico es un modelo basado an
estadistica que proyecta volumenes de ventas mensuales
emp leando informacidn actual y apl icando el modelo
estadistico. No se intenta remplazar la funcian del
prondstico de wventas sino mas bien proveer a ventas de una
herramienta para meiorar la exactitud de sus pronasticos

El modelo se wlabora y actualiza cada afio vy se usa para
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pronosticar el plan anual de ventas. Sobre la marcha durante
el afto el wmodelo se utiliza para proporcionar volumenes
mensuales en base a las tendencias del afio corriente.

La funcion del modelc es5 monitorear v retroalimentar
informacion respecto a 1ls exactitud de las praoyecciones
estadisticas. Siempre que hay dosviaciones fuera de lo
"anarmal” en el prondstica de ventas, es importante realizar
juntas con los departamentos de Camercialitacian y Flaneacion
para determinar ta manera de resalver las anamalias
presentes. La hota de pronastico de ventas (tabla 1) es
alimentade cada fin de mes, can la siguiente informacion para
actualizarlo y tensr una mayor exactitud de los lotes gque se
dehen se tabricar en el mes gue se pronostica, v en las
siguientes:

-Yinventario inicial" es e! numera de piezas de
producto gque se tienen fisicamente en el Almacen de
Producto Terminado, esta informacién se encuentta en
&l Reporte de Contral de Inventarias (reporte diario
que envia Informatica sahre mavimientos de
inventarios, tahla 2.)

-"lnventario en proceso" es la cantidad representada en
piezas que s encuentran en procesa (ardenes resagadas
del mes anterior al que se pronostical.

~"venta real" es el numero real de piezas de proaducto
que se vendio durante el mes anterior al que se

pronastica, esta intormacion se encuentra también en



CONTROL. DE INVENTARIOS AL DIA DEL IMES DE MARZO DE 1990

DESCRIFCION INVENTARIO ENTRADAS SALIDAS |
D FPRODUCTO INICIAL/MES DEL. DIA ACUMULADAS DEL DIA ACUMULA
FRODUCTO 1 10,4357 0 1 [s] 3,076
FRODUCTO 2 D] [s] 15,078 0 10,378
PRODUCTO 23 S00 O 14,000 0 . : 11,500
FRODUCTO 14 &6,29% (o) 4 0 E by 106 v
TOTALES DE ALMACEN 17,256 (&) 29,083 [s] ' _HH.O&O

2 2. Reporte de Control de Inventarios (Producto

-idn  de entradas y salidas de producto terminado

2 disponible en el Almacén de Froducto Terminado.



" el Reporte de Control de Inventarios, tabla 2.

~"inventario final" es la cantidad de piezas que se

tienen despu#s del cierre de mes (igual al inventario
inicial del mes que se pronosticara, tabla 2).

Una vez que el programa procesa esta informacian, nos
proporciona:

Los dias de cobertura, el numerc de piezas y lotes a
fabricar para el mes, asi como los meses de inventaria vy
lotes posibles a fabricar para los siguientes meses.

Contande con la informacién anterior se desarrolla lo
que es en si la planeacién de los insumos, esta informacion
se compone basicamente de dos aspectos.

a) Al tener pronosticada la venta de los meses por
venir, se tiene la informacién necesaria que nos
padra 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 1.

b} Al procesar la informacidén antes wmencionada, se
obtiene el requerimento de lotes econdémicos de
fabricacion que habran de realizarce para poder dar
el servicio deseada. Y si no es asi nos
infarmara cual es el nivel de servicio que
mantendremos y los dias de cobertura en ventas gue
se tienen.

elshoracion del pronéstico de ventas. ESIA “s‘s “ﬂ BEB’E
SAUR DE LA BiBLOTECK
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Preparacion del Pronastico Estadistico

Datos fiios de la venta real del aNo Bé
Bi=Ai+Bil :
Ci=Ai/BA

Di=Bi/BA

Datos fiios de la venta real del afio 87
Fi=Ei+Fil

Gi=Ei/BE

Hi=F1i/BE

Datos fiios de la venta real del afio 88
Ji=1i+Ji1

Mis=

i+Ei+1i

Ni=Mi+Nil

0i=Mi/BM

Fi=Ni/BM

Datos fijos con el prondstico de venta para 1989
Ri=Qi+Ril

Si=Qi/BQ

Ti=Ri/BQ

Datos fiios con promociones (impacto en unidades)
para 1989

Datos fiios con venta hospitales (impacto en
unidades) para 1989.

Wi=Ui+Vi

Datos fiios con la venta real de cada mes en 1989.
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i=Qi-Xi
AAL=Zi/Xi

ABi=CA*0i
ACi=ABi+ACil
ADi=ABi~-Xi
AEL=ADLi/Xi

AFi=CB#*0i
AGi=AFi+AGi 1
AHi=AFi-Xi
Ali=AHi/Xi

AJi=CC*0i
AKI=AJi+AK i1
ALi=AJi-Xi
AMi=ALi/Xi

ANi=CD#0i
AQi=ANi+ACi1
APTI=ANi-Xi
ARL=APi/Xi
ARi=CE#Di
ASi=ARi+ASi1
ATi=ARi-Xi
AUi=ATi/Xi
AVi=CF#0i
AWL=AVi+AWi1
AXi=AVi-Xi
AYi=Axi/Xi

BA=H12

BE=F1Z2

BI=J12

BR=R12

empezando con el mes de diciembre

empezando con el mes de febrero

empezando con el mes de abril

empezando con el mes de fjunia

empezanda con el mes de agosto

empezando con el mes de octubre
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BT BT= Ui

BU BU= Vi

BV BV= Wi

BX BX=Y12

BY BY=BR-BX

BZ BZ=BY/BX

CA CA=(BA+BE+BI) /3

CB CB=Y2/02 {2=mes de enero)

CC CC=Y4/04 {4=mes de marza)

CD CD=Y&/06 (&=mes de mayo)

CE CE=YgB/08 (B=mes de julio)

CF CF=Y19/010 (10=mes de septiembre)
Tabla 3. Hoja de prondstico y preparaciéon del

prondstico estadistico.

4.S. Planeacién De Los Insumos

Partiendo de la tabla 1, donde se nos indica el numera
de lotes a fahricar , y el nivel de servicio que tendremos al
finalizar el periddo, podremos realizar la euxplosion de
materiales.

Con la informacién loarada en la hoia de prondstico ,
se envia, una relacidn 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 Explosiod e
Implosién de Materiales (tabla S), en el que se indica por
materia prima y materiales, la cantidad que se debe
contemplar para pader fahricar los lotes a tres meses que se

pronostican.
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IMFLOSION Y EXPLOSION DE MATERIALES/ GRANELES ABRIL 1990

E ENERO FEBRERQO MARZQ ABRIL MAYD JurIo JuLIio AGOSTO SEFTIEMERE QCTUBRE

- % * * FRNERRR EXERNRERR FHERERNRNE ey * R IR S e e T
MATERIA PRIMA A

3639 Fe IR BN F B IR BN W N AN

PRODUCTO 1 107
2.1
PREDUCTO 2 1290 1290 1290
109.7 109.7 109.7
TOTALES 1397 1290 1290
118.8 109.7 109.7

t#*t*tk*k&**t*t##**#t*tttt**k*ktt*x*ttt*tt*#*#t**k******ttt*t***tttxt*t**tut**ktki**tk#t*tﬁttt#tntttttitt#kt*tttt
MATERIA FRIMA B
SRR A e TR S e e S SR A Lt

PRODUCTO 23 1000
13.9
FRODUCTO 13 2990
a1.s
TaTALES 1000 2990 :
13.9 41.5 ,
MATERIA FRIMA C
ez STl E e s s szl sl )
FRODUCTO 48 100
: 13.7 |
FRODUCTD 32 300
12
PRODUCTO 2 10600 2990 2990
13.9 a1.5 31.5 |
TOTALES 2000 3290 2990
27.8 S3.5 41.5 ; , i

la 5. Implosion y Explosidn de Materiales.

la’’ donde se obtienen los consumos de materia prima



Tomando los numeros de lotes a fabricar por cada uno de

loes meses, se realiza la multiplicacién de cada uno de los

insumos requeridos por el Tiaminal B1Z 50,000, y con ello

podtemos determinar cual es el consumo que se pronostica para
el periddo en curso por ejemplo.

Supongamos que los lotes a fabricar pronosticados para
el mes de abril, en la hoia de pronastico sea de 3 lotes de

30,000 piezas c/u. Y supongamos que las cantidades que se

seffalan son las que lleva el pdeucto.,

Materia Prima Consumo par Cansuma por

un late tres lotes
Tiamina 100, 000 grs. 200,000 grs.
Cianocobalamina 7,000 grs. 21,000 grs.
Alcohol etilico 12,000 grs. 36,000 grs.
Lidocaina 2,500 grs. 7,500 grs.
Piridoxina 210,100 grs. &30, J00 grs.
Frasco 30,000 pza. 20,000 pza.
Tapan 20,000 pza. 30,000 pza.
Retapa 30,000 pza. 30,000 pza.
Instructivo 0,000 pza. T,000 pza.
Caia 30,000 pra. 30,000 pra.
Ahora que ya se conocen los consumos del mes de abril,
s2 hace una comparacién con los inventarios, para poder
determinar si se tienen todos los insumos necesarios para

poder realizar la fabricacidén por ejemplo.

bb



Materia Prima Inventario Requerimento Diferencia

Tiamina 275,000 grs. 300,000 grs. -25, 000 grs.
Cianocobalamina 5,573 grs. 21,000 grs. -15, 427 grs,
Alcohol etilico 31,000 grs. 36,000 grs. -5,000 ars.
Lidocaina 5, 400 gis. 7,500 grs. -2,100 grs,
Piridoxina 845,000 grs. 630,100 grs. +215 grs.

Frasco 71,000 pza. 90,000 pza. -19,500 pza.
Tapdon 79,500 pza. 90,000 pza. ~10,500 pza.
Reatapa 111,000 pza. 90,000 pza +21,000 pza.
Instructiva 97,000 pza. 20,000 pza +7,000 pza.
Caja 83,700 pra. {0,000 pza. -6,000 pza.

8i nos encontramos en el caso anterior nos dariamos
cuenta que tendriamos problemas para la posible fabricacion
de 1los tres lotes ya que tendriamos faltante de 7 de los
insumas necesarios para su fabricacion y “los tiempos de
entrega de los proveedores no serian suficientemente cortos
para gue pudieran cubrir las necesidades inmediatas, es aqul
donde empieza la verdadera planeacidn, ya que para eavitar
estos problemas se tiene gue tener llegadas proximas a las
fechas de reguerimento, es decir traer compras en transita,
es por ello que se recomienda tener una prayeccién a tres
meses, para poder comprar lo que se requiere para los meses
subsecuentes y evitar tener un exceso de inventarios, para
esto se realiza la explosion de requerimentos de las tres
meses subsecuentes. Para planear medor los insumos se tiene

la tabla 6, en la que nos podremas dar cuenta de cual es el
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bla &. Control de Inventarios y Requerimentos de

lacion de los requerimentos a tres meses, que permite

r compras en transito de materia prima y materiales.



funcignamienta de este praograma, donde se nos indiean varias
ﬁosas veamos?

En la calumna 1, se nos indica cual fue el consumo
calculado o programado de! mes anterior, en la columna 2 se
carga el programa con el consumo real gque existido en e} mes
anteriar, al que se pronostica, esta 1nfarmacion se encuentra
‘el el Repaorte de Control de Inventarios. Con ésta primera
infarmacion, tenemos una relacidn de tipo porcentual que se
indica en la columna 3, seialandose sus causas en la columna
4, si hubo consume de menas o mas.

Con esta primers informacién nos damos cuenta de que
tan cetrteros estamos siendo en nuestro presupuesto  inicial,
si existieron grsndes mermas, s1 existio algun faltante gque
evité que las démas materias primas pudieran cubrir el
consumo pragramado para el mes.

Fosteriormente se encuentra la columna S, que indica
cual es el inventario que se tiene al 1nicio de mes, este
dato proviene del Reporte de Cantrol de lnventarios (tabla 70
y fgue corresponde al inventario que se tiene al final del mes
anteriar, que nos dara el punto base o fuente de cdlculo de
informacién, Consecut:ivamente se presentan las columnas &6, 7
y B de cada una de los tres meses gque se estan planeando y
que nos representan las compras en transito de cada una de
las materias primas o materiales.

Con la infarmacidn anterior nas ds el panorams de la

axistencia fisica real en las inventariaos y en gransito que

e



183,839
803
59,5350
S, 927
3,485
25,097
2,275
3,900
150,92%
2,500
27,920
19,257
38,643
24,487
19,790
28,550
1,205
27,610
1,407
24,815
z,198
25,894
5}

826
15,300
18,369
&b, 732
&,820
5,003
3,910
24,376
2,510
598, 400
4,099
345,900
234,000
45,000

Tabla 7. Reporte de Control de Inventarios (Materia

ma y Materiales)

Relacién de entradas y salidas de materia prima ,K

eriales en el Almacén.
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seran los elementos necesarios para cubrir las demandas.

En las columnas 9, 1D y 11, se descarga la informacién
del Reporte de Explosion e Implosién de Materiales emitido
por Informatica (tabla 5), correspondiente al consumo de
materia prima y materiales que se hara por cada uno de los
meses del trimestre, con esta infaormaciéen se realiza el
balance de todos los insumos, indicandose en la columna 12,
que es el nivel de cobertura de los inventarios, fiiada como
una palitica.

En las columnas 13, 14 y i5 se presentan los faltantes
y/o excedentes que se tendran en el inventario después de
realizar la suma del inventario real fiiado en la columna S5 y
los pedidos de las coalumnas &, 7 y B, gque se iran sumando
respactivamente y a estos se les realizara la sustraccion de
las columnas 9, 10 y 11 respectivamente de t;I manera gue la

combinacion es la siguiente:

Columna 13=(caol.S + cal.&) - col.9= inv 1

3]

Columna 14=(inv | + col.7} - caol. 10 = inv

Columna 15=(inv 2 + col.8) - Col. 1i = inv 3

Cabe hacer notar que los inventarios (inv 1, inv 2 e
inv 3) no aparecen en ninguna de las columnas ya gue estos se
maneian en la formulacion de lne inventarios en las columnas
13, 14 y 15,

Cuanda en cualquiera de las columnas 13, 14 y 15,
aparscen numeroe negativos (entre paréntesis), nos indica que

el inventario que poseemos’mas la compra en transito si es
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que la hay, cubre nuestros requerimentos en un 100 porciento.

8i en cualguiera de las columnas antes mencionadas
aparecen ndmeros positivas ( si1n estar entre parentesis), nos
indica que tendremos faltante de la materia prima que estamos
verificando por los que tendremos que colocar un pedido para
cubrir dichas necesidadades, para lo cual se manda al
Departamento de Compras una tarieta viaiera (tabla B8) por la
cantidad de lote econémico de la materia prima (promedioc de
la cantidad de materia prima consumida mensuwalmente) que se
requerird, en donde se indica la fecha de reatstro, la
cantidad requerida v la fecha en que =e requiere, asi coma el
proveedor o proveedares confiables,

Caon esta tarieta viajera Compras finca el pedido al
proveedcr, que oti1aina la emisidn de una Urden de Compra,
enviandose copia del pedido al Departamento de Flaneacién
para su notifiacion, realizando @l descargo de la compra en
transito en las columnas 6, 7 u 8 segun sea el caso.

Una vez que el praoveedor surte la materia prima o
material y esta es aprobada por el Departamento de Contral de
Calidad pasa a farmar parte del inventario, quedando
registrada en el Reporte de Control de Inventarios (tabla 7).

La cantidad a ordenar asi como la fecha en que serd
regquerida se realiza en base a una informacion previa que nos
indica el tamafMo del lote asi{i como el tiempo de entrega del
proveedor y el inventario minimo y/o punto de rearden que nos
indicara el tiempo de= emitir la orden de comptra de dicha

materia prima.

r=



| R
- 5 :
|lzjln>z:c>= AUTORF[ FECHA CANTIDAD FECHA FOLIO | PAOV. £ = .,

AS 1soticiTapa | YN | Zacion | REQUERIDA | RECIBIOA | ReciBiDA | RECEP. | No. | PRECIO | PEDIDO 0BSERVACIONES

Tabla 8. Tarieta de Registro y Control de Fedidos. .

Tarjeta viajera en la que se lleva la relacion de.  las

combracs de materia prima v materiales. . ) o 5 B i



En base a esta informacidn se realiza el balance de las
insumas, a fin de proceder a la solicitud de compra de dichas
matertiales. Este trabaio se reliza cada mes, para poder

determinar las necesidades de los requerimentos bdsicos.

4.4. Programacion y Seguimiento de la Praduccian.

Una vez revisadas los requerimentos de materia prima y
materiales de los lotes a fabricar para el mes pronosticado y
laos dos siguientes, s2 realiza la programecidn de la
produccidn.

l.Los responsables del Departamentc de Froduccién y
Planeacidn, realizan la progeramacien de las fechas de
fﬁpri:acicn de los lotes pronosticados (tabla 9), de acuerdo
a una seriez de factores como son: capacidad instalada,
cobertura, materia prima faltante, programacidn de lotes en
linea, de manera gue se realicen a un ritmo normal, s1n que
sutran algun retraso, teniendo presente que las primero gque
se debe fabricar son los que tienen cabertura més baja. A
este progtrama se le da un seguimiento diario.

En base al seguimiento diario, se emite un reporte de
caobhertura (tabla 1), que se revisa cada semana para conocer
las problemas y desviaciones que este haya tenida, a fin de
tomar las acciones carrecticas, por ejemplo en caso de
retrasgs en tabricacion por no llegar 1la materia prima
faltante en la fecha requerida, por rechazo de materia prima

por control de calidad, por inventario y cobertura baljos,
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Tabla utilizada para la revision y seguimiento semanal
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problemas de fabricacion v dem:is.

Esta revisién la realizan laos Departamentos de
Planeacion, FProduccién y G. Calidad a fin de reprogramar y
dar prioridad a los productos mas urgentes.

En el ultimao reporte de cobertura del mes, se tiene la
informacién de las ordenes de fabricaciéon en proceso del mes
que termina, y que nos serviran, para ser considetradas en la

elaboracién del programa del mes entrante.
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CONCLUSIONES

-El1 maneia del sistema computarizado, mantiene el
servicio al cliente, proporciona buenas utilidades para la
emptesa y crecimiento en las ventas. También proparciona un
buen impacto en la imagen de la campafia como empresa

organizada, en proceso de liderazgo en el ramo farmaceutico.
-Se logra eficaz administracidn de los inventarios.

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

materiales.

-Muestra la gran utilidad del pronastico como teécnica

para predecir el futuro en el mercado.

-Se confirma al pronostico de ventas como base

principal para la administracion de la produccidn.

-El sistema M.R.F. aplicado, cumple con su obietivo
camputarizandao las requerimentos netos por cada articula de

inventario; determinando su propia cobertura.

~Cumple con su funcion basica de la planeacian de
requerimento de materiales, en la conversidan de los
requerimentos brutos a netos, por cada articule, generando la
informacion necesaria para una accion corracta en el contral

de inventarios.
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Ademas el sistema M.R.F. utilizado nos permite:
-La revaluacién 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 reguerimentos

‘can el fin de realinear la cobertura.
~Mantiene el minimo de inversidn por inventarios.
-El sistema es sensitivo a los cambios, as reactiva.

~E1 proposito escencial de este sistema es trasladar el
pragrama hacia las requerimentos individuales de los

componentes y se cumple.

-El1 sistema utilizado, asegura que los inventarios
esten . balanceados a un nivel adecuado para los clientes vy

nivel de servicio requerida.

—-El sistema nos permite prnnostiéar estadisticamente las
ventas mensuales, como base pata el afo siguiente, a traves
de una revisidn mensual, analizando y adecuanda mas a la
realidad la incertidumbre del pronéstico del Tiamimal B12

50,000 Solucion Inyectable.

—-El sistema wutilizado es general y se aplica a las
diferentes presentaciones que se comercializan en

Laboratorios Silanes S.A. de C.V.
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