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OBJETIVOS 

El presente trabajo escrito tiene como finalidad fundamental 

el de presentar una "herramienta administrativa" que permitir& 

contar con un procedimiento Otil mediante el cual se podr~ 

reali.:ar una mejor " PLANEACION DE LA PROOUCCION " 

Lo anterior con el objetivo espectfico de no caer en 

inventarios inadecuados que desequilibran el ritmo o flujo de 

producciOn, el servicio al cliente, asi como a las utilidades 

y a la liquide: del capital de trabajo de los laboratorios "CHINOIN" 

(PRODUCTOS FARMACEUTICOS 5, A. DE C. V, J. 

Esta herramienta constar~ de etapas multiples entre las 

cuales destacan las t~cnicas de ayuda para predecir al comporta -

miento del mercado, en base a datos reales histOricos, utili:ando 

el pronostico de ventas como base principal para ta administra -

ciOn de la produccitin~ 

Y estarA enfocada a alcan~ar las siguientes metas : 

- Que tanto los recursos humanos como los materiales sean 

aprovec:hados Optima,efic:a;;: y eficientemente. 

- Oue se logren coordinar las necesidades de las Areas 

de distribuciOn o ventas con las de producciOn de 

una manera mAs conjunta, para mantener la mejor dispo­

nibilidad de productos tanto en planta como en el mercado. 

- Mantener un plan constante de seguimiento y reevaluaciOn 

de acuerdo a las polttic:as establecidas, fcrmali:ando 

los planes de acciOn de las operaciones futuras. 
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CAPITULO 1 

INTROOUCCI 011 



P R O N O 5 T ! C O 5 

Qué plan de produc:c:iOn satisfarA los requerimientos de ventas ? 

Qué efectos tendrá el plan en los nivele$ de invent~rio, los 

niveles de l~ fuer:a de tre.bajo, en los requerimientos de capacidad 7 

Qué clase de servicio debe ofrecer 7 

Uos arrie&Qilremos a un agotamiento de inventarios ? 

Oué nivel de protecciOn contra el agotamiento de inventarios se 

debe tener 7 como se deben control ar estos inventar:i os ? 

Se deben comprar m~terias primas en cantidades indispan~ables P"ra la 

producc:iOn corriente o en grandes lotes ? Cual debe ser el tamaNo de 

los lotes de fabricacton, o sea, se deberAn fabricar 10, 50, 100 o 

mil unida.des al mismo tiempo ? Dado un pl~n general de prcducc.itn, 

como se deben ajustar tos niveles de pr'Od\.ICCiOn cuando tos pHtrcnes 

efectivos de l~s ventas t1e desvfen de los pronOstic:os 7 

Debe haber un.a pro9ramac:iOn detallada de les departamentos y las 

mt:.quinas? .COmo se pueden programar para obtener la mejer utili:atlOn 

de hombres y mAquinas sin arriesgar toneladas de inventarias de bienes 

como se puede programar para ql1e los pedidcu p~sen a tiem-en proc:eso ? 

pe por el fiÍ stema produc:ti vo 7 Hay respuestAs comunes todas las 

interrogantes para los modelos de sitz.temaa de prcducciOn continua e 

intermitente ? t..o más prcbat:le es que una empresa que pueda responder 

correctamente a tedas ellas estt? hac:1endo una buena labor de planeac:iOn 

y control de los inventarios y la producc:iOn .. 
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Los planes de producciOn se dan en varios niveles, que es preciso 

distinguir. 

Los niveles m~s amplios de los planes de producciOn se ocupan del 

diseno inicial de todo el sistema. Aqut se hacen planes que pueden fijar 

los patrones bAsicos para un periodo de varios aNos en términos de la 

JocalizaciOn y los mtitodos generales de la prod1.1cciOn, as! como en 

términos de sistemas, equipo y distribuciOn mAs detallados. 

Se emplear~ el término planeaciOn 

al hacer referencia a las actividades que requieren la operac10n del sis­

tema. Por supuesto, puede haber necesidad de redisenar el sistema para 

m•ntenerlo al di• en cuanto a la tecnologta de producción y de los 

c•mbios de diseNo y composiciOn del producto. 

En el campo de la planeaciOn de la producciOn es posible tener plazo 

relativamente larµo en relaciOn con Ja forma en que se empJearAn las 

instalaciones. Con base a Jas demandas previstas, estos planes pueden in­

cluir la adiciOn de capacidad &n et futltro. Pero a corto plazo se deben 

planear programas maestres y nivele& da inventarios. En un plazo mas 

corto hay que planeAr las necesidades de materias prim•s P•r• piezas y pro­

ductos individuales, terminar la forma en que se habra d• procesar cada 

producto, y programar el &quipo y la mano da obra para toda• l•• piez•• y 

productos en forma tal que los hombres, las mat•rias prtmas y las mlquinas 

estén disponibles en el momento oportuno y en las cantidades n•c•••ri••· 

s 



CAPITULO 2 

COMPORTAMIENTOS T!PICOS DE LA DEMANDA 
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MODELOS OE PRONOS TI ces 

El pronostico es una tt-cnica que ayuda a predecir lo que ocurrirA 

•n el futuro. El futuro por lo 9ener~l presenta incert1dumbre, y ninguna 

tl)cnica. de pronbsticos ser-A. aplicable a todos los procesos de decl-

•iOn, en una organi%ilci0n productlva de bienes y servicios. De aquí 

parte la necesidad de •plicar un rango de t~cnicas, situaciones, pro-

blemaa, f"ScotnendiLc:iones, etc •• 

L.as tOcnica.s de pronOstic:os, se uti 1 i~an en diversos ca:mpos por 

•Jemplo en mercadotecnia, la~ decisiones con respecto al futuro de un 

producto o servicio dependertli de las c.srac:terfsticas del mercado. Los 

pronOsttcos sirven para predecir l• penetraciOn de un merecido, la ten-

dRncíst de precios de un producto, el desarrollo de- nuevos productos campe-

tidores, etc •• En producciOn los pronostico$ pueden predecir ventas; 

en finan2as y contabilidad, necesidades futuras de flujo de efectivo. 

Les siguientes elemento& deter-minan, en un principie, que tipo de téc-

nicas debe recomenda.rse en una sitaciOn dada. 

a) El hcr-izcnte de planeaciOn que se produc.irA t En un dfa, a un 

mas, a. un at'lo, a un decenio, etc.>. 

b) La incertidumbre que rodeai todo el ma:rcc de toma de decisiones. 

e> La e)(i stenci., dtt series histtlricas que sean retev21ntes y confiables. 
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El pronostico es un elemento necesario del proceso de planeaciOn, 

pero no es la planeaciOn en si. El pronostico predice lo que pasar~ 

si las tendencias histOricas no cambi~n; si esto no· sucede las tenden-

cias histOricas cambian>, cada pronostico debe ajustarse, O de otra 

ntanera no resultarA. 

El pronostico de ventas es Ja base principal para la administraciOn 

do la producciOn, es determinante par~ la administraciOn de lnventartosl 

la producciOn debe prepararse de acuerdo a las técnicas disponibles de 

tnvestigacion estadtstica y de mercado. 

El conocimiento del comportamiento del medio ambiente espectfico de la 

organizaciOn y en especial de la demanda de los productos que requieren la 

~isma, e6 Ja base esencial con la que la administraciOn cuenta para guiar 

el sistema productivo hacia la concecuciOn de objetivos. Por medio de este 

conocimi•nto. la administraciOn trata de adivinar el comportamiento de l• 

futura demanda, de tal manera que pueda dirigir sus actividades productivas 

a la: adaptaciOn tanto cualititativa como cuantitativa del producto con los 

requerimientos d• 1• d•m•nda. 

USOS DE LOS PRONOSTICOS 

El pronostico de ventas nos &irve para 

•> Establecer niveles de materia prima. 

b) Establecer nivele• d• prcducciOn. 

c) Establecer niveles de producto terminado. 

d> Establecer base p~ra la planeaciOn de todas la~ cp•r•cion••· 

e> Plantear las necesidades del funcionamiento. 
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Los pronosticas se rigen bajo 4 principios : 

a> Entre m~s sea el ti E?mpo de es ti maci On de prontisti co, este ser:t 

m~s e>:acto. 

b) El agrupamiento de las situaciones a pronosticar- da resultados mA· 

e>:actos que el pronostico individual de cada une"! de esas situaciones. 

e> Toda técnica de pronosticas debe ser evaluada. 

d> Al seleccionar una tC.cnica, se debe est.!.blecer la precision deseada.. 

PASOS OUF. SE DEBEN SEGUIR PARA lMPLAfHAR UNA 

TECN!CA DE PRONOSTICO 

Como en toda técnica para implantarse, es necesario seguir los pasea 

que conducen a Ja buena reaJi;:aciOn del trabajo, as! tenemos los siguiente& 

par.- las técnicas de pronOaticos r 

a> Fijar objetivos. 

b> Fijar la precisiOn deseada. 

e> Determinar el plao:o que debe cubrir el pronostico. 

d> Recopilar infor~aciOn. 

•> Organizar, presentar y analizar la informaciOn. 

f) Seleccionar la técnica del pronostico. 

g) Aplicar la técnica. 

h> Evaluar la t&cnica e si SR obtiene la apronimaciOn dcu¡e•da, continuar 

•1 siguiente punto, si no regresar al punto f J. 

i> Probar la técnica < ponerl• a trabajar >. 

j) Hacer los .:Jjustes correspondientes. 

k> lmplementil\r e implantar la técnica. 

l> Oar seguimiento y mantenimiento• la técnicc'l. 



2. 1 MODELOS DE PRONOSTICOS ( CLASIFICACION ) 

Las técnica& de pronOsticos e modelos de comportamiento>, && dividen 

en dos grupo• 1 CUALITATIVAS y CUAtfflTATIVAS o TECNOLOGICAS •. solo hs ... -

gundas requieren de una serie histOrica de datos. 

I> TECNICAS CUALITATIVAS 

Las tOcnicas de pronOsticos cualitativas, se uttli:<!an para hacer pro-

nost t car a 1 argo pl a::: o. Las tocni cas cu ali tat i vas se betsan en epi niOn d~ 

ejecutivos o per-sonas bien informadas, de mucha capacidad y experiencia, 

por ejemplo opiniones r Gerente general, Gerente de mercadotecnia, Re1pon -

&~ble de investtgaciOn de mercados, Gerente de producciOn, Gerente de 

finanzas, opiniOn dv la fuerza de ventas, opiniOn de cliente• y distri-

bui dores, etc •• 

Las tOcnicas cualitativas presentan las siguientes caracterfEticas 1 

•1 Requier-en poca o ninguna informacion previa. 

b > Son sUbJ•ti v••· 

c) Son tardadas. 

d) Son costosi\s. 

•> Es neces~rio el conocimiento da enper-tos. 

Las técnic~s de pronO•ticos se dividan en 1 

NORl'IATIVAS 

,-- ANALOGICAS 
1 
1 CURVAS S o LOGISTICAS 
1 
1 TECN 1 CA DELPH I 
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EXPLORATORIAS 

¡-- ENCUESTA U OP.TNION DE LOS VENDEDORF.S 
1 
1 CONCENSO DE PANEL 
1 

INVESTIGACION DI:- 1 1:n•~AOOS. 

OPINION DE EXPFP US 

Técnica• A: ~ !ogicas 

Son t"cn> "'S que !'"'·pian meCios de venta normal por ejemplo la imitac:iOn 

o copiD de una presentaciOn familiar de un refresco o de una pasta d1 

dientes. etc •• 

T~cnicas Logf sticas 

Tienen como ejemplo un des.:irrollo d~ tipo tecnolOgico ejemplo una vacuna 

contra el cancer. 

i T~cni ca Del phi 

Se utiliza cuando se carece de informaciOn precisa. 

a> Por separado se reune un grupo de expertos para investigar su opiniOn 

sobre el asunto a pronosticar ( los expertos no deben saber qug 

trabajan sobre el mismo asunto >. 

b> Se elabora una serie de cuestionarios para ser contestados por loa 

expertos. 

e> Se reunen los cuestionarios que contestaron los ex.pel"'tos, &• an¡ali2an 

y se estruc:turan nuevos cuestionarios sobra las preguntas, en donde las 

respuestas tuvieron mayor variabilidad. 

d> Se aplic:an nuevos cuestionarios. 

e> El m~todo es repetitivo. 
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Se hacen tanta& repeticiones como !iean nec:es.:1rias para que Jos 

resultados sean concordantli!s con la realid~d que se desea pronosticar y que 

presenta poca variabilidad, se miden tt>rminos estad!st1cos e desvía-

ciOn, dasviaciOn estandar, etc.>. 

111 TECNICAS CUANTITATIVAS 

Las tecnicas cuantitativas se dividen para su estudio en 

SERIES DE 

TIEMPO 

CASUALES 

PROMEDIOS 
MOVILES 

APROX 1 MAC ION 
LINEAL 

REGRES!ON 1 
MllHMOS CUADRADOS 

CORRELAt; ION 

l-iSIMPLES 
1 
I SDOBLES O AJUSTADOS POR 
I __ TENDENC l A 

f •SIMPLES 

1 tDOBLES O AJUSTADOS POR 
__ TENDENCIA 
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las primeras suponen c¡ue Ja SE•r1c histOrica t.:c.·nc Ur\ patrO'"':: t:ornt-1_ 

naciOn de patronea que se repiten con el tiE"lfipc. Loe; t;egundos suponen qL1e 

el valor de una variilbJe eu flmc::10n dG otras V<'lrtrlbles. 

Las tOcnicnr. cuantitativas de pron01;ti en p 11r.'1(1cm ser de n~t.ur ~l t:-::n 

estad! sti ca o no estndt Et 1 ca. En el pn mnr gn.?pC-J c.:u:m ~ q•.•c;: 11 o; tt.cni-· 

casque determinan una b~nda de ct1ríir:r1:i\ dP. la -.or:-r~i:'!'li:idac' d&: p•-rir.~~t.i­

co < o del errcr >. Li\s que nn ~ac~n r:•-:=.•: '."~ r:~r.r: dentro d~l ?11:-•1.:ndr.> gn 1oc. 

Las técnici:.s ct.1antitat".iv.""1-:-, prr;;;ent.·w lii:~ ~i;u:e;""l .... f>s c<?.r.1~ ... ':'"'ti::·U::-s 

it) n&c¡L.i nnm de d.:t"':t:1:. IJ!J•I Or1 cos ¡::~-:--.·:. :-.'! p~r" r~n ! "i ":!~u-re. 

b: Eor1 f~r.ilP.S c'.-s· pr:•::ron:~r :::w n~r:tt>n~;. t:.ornpu~·o<r""i<:t•dos. 

e> ~jc.n obJ~'ti v'i""!.. 

d> Sen l"'épi.dnn ar '311 alabcraciOr:. 

e) Son econO.nir:ns. 

f) Solo ":H+ requiere ctw.o;;o::.r lu t.ec:rit:~ )' ap:icar"la. 

* PROMEDIO MO~/IL SIMFLS 

Esta tt-c:~ic:.i !:i.E' utili::n ElM pronOstl=~:nz ~ ::~rto pleo:-:t..·. Es un 111tH.o­

do no ot;;tad! st i co QL!e re(1Ul ere df? "..lnr< r,er i "-' hi st.Or! Cil p¡·r~ 5ll&vl:. ar o 

aislar el valc:rr qua ss- pronc~t.:c<:.r~. E:;te ¡:.ronost:.c:o se L.:tili=ar:i:, 

a su ve: para predncir otros vrtlcres futuros. 

PROMEDIO t1DVIL DOBLE 

Est.a. tt>cnic:ec, corr.o su nombr-e lo ind'i::<·, rc:;¡u'ie!"'E:: de un r::rin<:"'.ipio de un 

promedio 1T10v1l simple, En CL:yos n:isultc.dc:~, !"?vuelve t'lpJi::cr el mi.ismo mf! 

todo. Con al pert~ci:1or.¡~micnto dci r:-,,,t;i t~cnlc~ se ha encontt"i"do que un pe­

queno .::tjuste del promedio mOvil simple, produce mejores result~dos. 
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REGRES 1 ON L 1 NEAL 

El sistem~ de pronostico o regresiOn lineal, es un m~todo matem&-

tico de ajuste de los valores conocidos a unn linea que se presenta para 

contenerlos. Los métodos de regres10n ( simple, mOlttple, lineal 

y no lineal >, constituyen una técnica adicional p,;iira pronOstici'\r. 

Estos métodos tienen varias limitaciones porque requieren de 1 

a> Por lo general e>:iste une e1soc1aciOn lineal entre la• variable• ( cu1tndo 

•sta asociaciOn no es lineal, &e complica mucho el cAJculo de 1111 re -

gresitm >. 

b> La variancia de los errores se~ constante e no cambia con 1• cantidad y 

rango de las observaciones. 

e> Los erraras o rafiiduos son independientes entre si, cuando no sucede, la 

regresiOn ha omitido alguna variable independiente importante en 1• -

ecuaciOn de regr&•itm. 

d> Los errores o residuos tengan una distribuciOn normal. 

e> No exista una alta correlaciOn entre dos o mAs variables ind•p•ndiltn -

tes, para evitar el problema de multilinealidad. 

PATRON DE COMPORTAMIENTO DE LA DEMANDA 

En una serie histOrica de d•tos,conocida. como ••rie d• ti•mpo, •xi•t•n 

cuatro patrbnes b~sicos qu• pueden o no presentarse en la seri• y qu• 

son fundamentales para la soluciOn de la t&cnica d• pronb•ticos 1 

la horizontalidad, la tendencia, la estacionalidad y el ciclaje. 
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" PATRON DE HORIZONTALIDAD " 

Cuando una serte de tiempo no tiene tendencia determinada, se dice que 

existe el patron de horizontalidad. La serie en este caso estacionarla. 

Un caso ttpico de la forma del nOmero de productos defectuosos en una 

lfne~ de producci~n ( fig. 1 >, que por lo general es una constante d& 

la misma. 
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., PAíRON DE' ESTACIDrJALIOAO 11 

El patron de e!itñcionalidñd e>:iste cuando una serie de tiempo flucttta 

de .otcuerdo a un factor que dependP del pP.r10do deJ ""º· Por ejemplo, 

la venta de refrescos aumenta en los meses de cC\lor y disminuye en los 

fríos. La de petroleo di~fano en loe pntses nOrdico~ aumentit en 

el invierno y disminuye en el verano; las vPnt"s de tabletas de vitamina 

"C" contra la gripe aument,:¡ en lA época de lluvias y disminuye en épocas 

de secns ( flg. 2 >. 
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11 PATRON CICLICO " 

El patrOn ctclico es similar al de est~cionalidad,pero las funcio­

nes ocurren mAs lentamente : Son cumbios graduados con el tiempo. Por e­

jemplo Ja compr~ de ma!z por parte de la Ccnasupo, aumenta lentamente en 

Octubre y Noviembre, decae suavemente en los meses de En9ro a Marzo. 

( fig. 3. ) . 
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" PATRON DE TENDENCIA " 

El patron de tendencia e>:iste cuando una serie histOrica tiendo a 

disminuir o a aumentar s:.us valores medios con el tiempo por ejerr1plo, el 

producto interno bruto o la generaciOn de energfa eléctrica de un 

pals • < fig.4. ), 
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Una serie de tiempo puede cambic.r sus patrones de tendencia., ciclnje y 

estacionalidad. Sin embargo alguno de estos patrones puede dominar la se -

rte¡ Por lo tanto, enisten t~cnicas < da composic:iOn ) que permiten 

identificar el elemento dominante. A ei;tos cuatro oatrones se agrega un 

elemento indeseable, pero que siempre e>:iste, leí aleatoriedad da la 

observaciOn. El valor real ser~ la suma del pütrOn m~s el ele -

mente •leatorio. 
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2.2 COMPORTAMIENTO HISTORICO DEL PRODUCTO "A", 
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o DEMANDA HISTORieA DE ANARA TABS.· e/20 

---------1---------1---------1---------:------------------
---------1---------1---------1---------1------------------

1 1 1 
A 1 PERIODO 1 MES 1 DEMANDA !PRESUPUESTO 

1 
1989 1 1 ENE 49449 50500 

2 1 FEB 52869 50500 
3 MAR 43869 50500 
4 ABR 41545 55000 
5 MAY 57027 57000 
6 JUN 59421 60000 
7 JUL 64852 63000 
8 AGO 56000 65000 
9 SEP 51886 65000 

10 OeT 56529 65000 
11 NOV 58449 65000 
12 ore 64284 50500 

1990 13 ENE 48959 60000 
14 FEB 54416 60000 
15 MAR 58195 60000 
16 ABR 57621 60000 
17 MAY 42870 60000 
18 JUN 59083 60000 
19 JUL 52592 60000 
20 AGO 49594 70000 
21 ' SEP 59237 50000 
22 oeT 58676 50000 
23 NOV 76847 50000 
24 ore 54888 50000 

1991 25 ENE 67148 60899 
26 FEB 52238 60899 
27 MAR 52446 60899 
28 ABR 65269 60899 
29 MAY 65012 642'41 
30 JUN 48265 64241 

TOTAL 1679536 1759078 
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2.2.:.!. ESTIMACION DEL PRONOSTICO 

En base al an~lisis de las gr~ficas del comportamiento his-­

tOrico del producto, se puede observar qt.1e dicho comportamiento 

sigue un " PatrOn de Tendencia A5c:endente con comporta 

mientes irregulares. 

El pronostico de la demanda de los siguientes 12 periodos ( Del 

No. 31 al No. 42 > o del siguiente aNo ( julio de 1991 a junio de 

1992 >, para este patrOn y utili::.ando la técnica de 11 REGílESION 

LINEAL 11
, se e::presa en la siguiente pAgina: 
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PRONOSTICO DE LA OENANDA DE ANARA TABS C/20 

---------1---------1---------1 ---------1----------1---------
---------1 ---------1 ---------: ---------1----------: ---------1 1 1 

A 1 PERIODO 1 MES IPRONOSTICOI 
1 1 1 1 

1991 31 JUL 60262 
32 AGO 60538 
3:3 SEP 60814 
34 OCT 61091 
:.s NOV 61367 
36 ore 61643 

1992 37 ENE 61919 
38 1 FEB 62195 
39 MAR 62471 
40 ABR 62747 
41 MAY 6302:3 
42 JUN 63299 

TOTAL 741369 ------------------------------------------

t NOTA• LOS VALORES PARA EL PRONOSTICO DE LOS PERIODOS < 31 A 42 > 
FUERON OBTENIDOS MEDIANTE UN ANALISIS DE REGRESION ~INEAL 
CUYOS PARAMETROS SON 

COEFICIENTE DE CORRELACIDN "r" 0.31~7 
ORDENADA AL ORIGEN 1

' A " = SJ706 
PENDIENTE " B " 276 

LA ECUACION CE DICHA RECTA, POR LO TANTO ES 1 
Y = SI 706 + 276 < t > 

DONDE Y=UNI CACES CE DEMANDA y t=PERIOOO 
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CAPITULO 3 

C:ALC:ULO DEL " PLAN MAESTRO OE PRODUC:C:!ON " 
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3,1 BASES DEL CALCULO 

Para elaborar el "PLAN MAESTRO DE PROfJUCCION", en base al 

pronostico de la demanda obtenido en el capitulo anterior, 

se tomarAn las siguiente& Bases de C~lculo : 

A> DEMANDA ANUAL DEL PRODUCTO 

B> ESTANDAR DE FABRICACION 

C> HORAS HOMBRE llECESARIAS PARA FABRICAR DICHA DEMANDA • 

D> DIAS HABILES DE TRABAJO AL A~O , 

El TURNOS DE TRABAJO , 

F> LIMITE DE TIEMPO EXTRA 

G> NUMERO DE OPERARIOS , 

H> COSTO RELATIVO ENTRE TIEMPO ORDINARIO V TIEMPO EXTRA • 

I > COSTO DE MANTENIMIENTO V ADMINISTRACION DE INVENTARIO 

24 



Al DEMANDA ANUAL DEL PRDílUCTO ANARA TABS. 741, :l69 PZAS. 

PRONOSTICO CE LA DEMANDA DE ANARA TABS C/20 

---------1---------1 ---------: ---------1----------1---------
---------1 ---------~ ---------1---------1 ----------1 ---------

1 1 
A 1 PERIODO 1 MES IPRONOSTICOI 

1 

1991 31 JUL 60262 
32 AGO 60538 
33 SEP 60814 
;¡4 OCT 61091 
35 NOV 61367 
36 OIC 61643 

1992 37 ENE 61919 
38 FES 62195 
39 MAR 62471 
40 ABR 62747 
41 MAV 6302:3 
42 JUN 63299 

TOTAL 741369 -----------------------------------------



8) ESTANDAR DE FABRICACION O,OOó H/PZA ( 358 H I LOTE DE ¡,o,ooo PIAS 

C) HORAS TOTALES ANUALES NECESARIAS PARA LA DEMANDA ANUAL 1 4448 HRS. 
t VEASE TABLA 1 ) 

TABLA 1 

DATOS CE PRONOSTICO V HRS-HOMBRE NECESARIAS 

1---------: -------------------1 -------------------1 
1 PERIODO 1 MENSUAL MENSUAL !ACUMULADO ACUMULADO! 
1 IUNIDADES 1 HORAS !UNIDADES I HORAS 1 
1---------1---------1 ---------1---------1---------1 

1 1 1 
31 1 602ó2 1 362 602ó2 362 1 
32 1 60~3s r 363 120200 725 
33 1 60814 1 365 181614 1090 
34 1 61091 1 367 242705 1456 
35 1 61367 1 368 304072 1824 
36 1 61643 1 370 365715 2194 
37 1 61919 1 372 427634 2566 
38 1 62195 1 373 48'1829 2939 
39 1 62471 1 375 552300 3314 
40 1 62747 1 :176 ól5047 3690 
41 1 63023 1 378 678070 4068 
42 63299 1 380 741369 4441! 

1 
TOTAL 741369 1 4441! 

1 



DJ DfAS HABfLES DE TRABAJO ANUAL 
HORAS HABILES DE TRABAJO ANUAL 

( VEASE TABLA 2 ) 

TABLA 2 

252 D!AS 
2016 HRS 

HRS-HOMBRE ORDINARIAS DISPONIBLES 

1---------1---------1---------1-------------------1 
1 PERIODO 1 MES DIAS !HORAS - HOMBRE 1 
1 1 
1 1 1 HABILES 1 MENSUAL IACUMULADOI 
1---------1---------1---------1---------1---------1 
1---------:---------1---------:---------:---------1 

JI JUL 23 184 164 
32 AGO 22 176 360 
33 SEP 20 160 ~20 

34 OCT 23 184 704 
35 NOV 19 152 B::i6 
36 DIC 19 1~2 1008 
37 ENE 22 176 1184 
39 FEB 20 160 1344 
39 MAR 20 160 1504 
40 ABR 22 176 1680 
41 MAY 20 160 1640 
42 JUN 22 176 2016 

TOTAL 2~2 2016 

---------------------------------------------------



El TURNOS DE TRABA.JO Un solo turno de 8 hr5. diariAs 

de LL•nes a Viernes 

F> LIMITE PERMITIDO DE HORAS EXTRAS POR MES 

Gl NUMERO DE OPERARIOS 

UN 7 Y. Cotl RESPECTO A LAS HORAS HA 

BILES POR MES • 

( Por polftica internñ de depto. ) 

OOS O TRES • 

Necesito 4448 hrs para 2016 hrs 

h~b!les por hombre. 

! 4448 I 2016 = 2.2 

H> COSTO RF.LATIVO DEL TIEMPO ORDINARIO V EL TIEMPO EXTRA 1 

1 HR EXTRA = 2 HRS ORDINARIAS • ( en "costo" ) • 

!) COSTO DE MANTENIMIENTO V ADNINISTRACION DE INVENTARIO 

S 0.04 PESOS /MES /H.H. 

Este costo es un estimado de la suma de todos los factores 

que se ven tnvolucrados dentro de lo que es manejo da 

materiales, renta o depreciaciOn de almacenes, ta2a de 

interes, rendimiento del capital invertido, primas de 

seguro, mano de obra para el manejo de los materiales, 

riesgos de obsolencia, deterioro de material, robo, siste­

mas de control, personal administrativo, etc •• 
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3. 2 PROCESO DE OPTIMlZACror4 
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T 

RESUMEN DEL PLAPI DE PROOUCC ION 
NUMERO DE OPERARIOS 3 

1 DEMANDA IPRODUCC!ON PLANEADAIEX!STENC!AI 
MES IPRDNDSTlCADA 1 -------------------1 FINAL 

< HRS > HORAS 1 HORAS 1 PLANEADA 1 
1 DRDIN. 1 EXlRAS I ( HRS ) 1 

:------------------------------------------------------: 
JULIO 1 362 1 362 1 O O 1 

!------------------------------------------------------: 
AGOSTO 363 1 363 1 O O 1 

:------------------------------------------------------! 
fSEPTIEMBREl 365 365 O f O : 

!------------------------------------------------------: 
1 OCTUBRE 367 367 O O 
:------------------------------------------------------: 
!NOVIEMBRE 1 368 368 o o 
:------------------------------------------------------: 
!DICIEMBRE 1 370 370 O I O 1 
1------------------------------------------------------1 
1 ENERO 1 372 372 1 O 1 O 1 
:------------------------------------------------------! 
1 FEBRERO 373 373 1 O O 
1------------------------------------------------------1 

MARZO 375 1 375 O 1 O 1 

:------------------------------------------------------! 
ABRIL 376 376 1 O O 

:---------------------------------------------~--------! 
MAYO 378 1 378 O O 1 

:------------------------------------------------------! 
1 JUNIO 380 380 O ,. O 
!------------------------------------------------------: 



CAPITULO 4 

AJUSTE DEL " PLAN MAESTRO DE LA PRODUCCION " 
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4.1 D E M A N D A R E A L V S • P R O N O S T 1 C O 

PERIODO MES DEMANDA IPRONOSTICOI 
REAL 1 ! HRS l 

! HRS l 
!========================================! 
f 31 1 JUL 1 407 1 362 
1----------------------------------------1 
i 32 1 AGO f 326 1 363 
:----------------------------------------! 

33 SEP 392 1 36~ 

1----------------------------------------1 
I 34 OCT 355 1 367 f 

1----------------------------------------1 
1 3~ NOV 1 373 1 368 1 
!----------------------------------------! 
1 36 1 DIC 1 379 1 370 1 

!----------------------------------------! 
1 37 1 ENE 1 375 1 372 1 

!----------------------------------------! 
1 38 1 FEB 1 368 373 1 

!----------------------------------------! 
39 1 MAR 1 375 375 1 

!----------------------------------~-----! 
I 40 1 ABR 381 1 376 1 

!----------------------------------------: 
: 41 MAY 1 399 378 1 

(----------------------------------------: 
1 42 JUN 401 380 1 



4.2 PROCEDmmo DE AJUSTE 

AJUSTE DEl PLAI DE l'l!ODUCCION 
:----------·-------------------------------------------------------------------------------! 
1 1 OEllAllDA PROOUCCm EllSTElll:IAS 1 

1------------------------:---------------------:---------------------1 
llES 1 REAL IPROllOS!ICOI REAL IPLAllEADA 1 AJUSTE 1 Pl.Aft 1 REALES IPLAllEADASI REALES 1 

1 : mos 1 IAJUSTAOO : 1 1 llEllOS 1 
1 lPRllWllSTICOl 1 1 lPlAIEADASl 

:::::::::::::::::::::::::.:::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::z:::::::::::::::::::::::::::I 

: msmm mm1. 
:=======::::::::1::::=============================:===~============================::::::::::::.:::::::i===I 

1 JUllO 1 407 1 J62 45 1 362 : 1 J62 1 O 1 O 1 O 
:---------------------------------------------------------------------1 
1 A60STD 1 326 1 l6l : -37 1 lll 1/////////1 l6l O 1 O O 1 
1-----------------------------------------------------------------·--I 
1wmR1RE: m : m 1 21 : m 11111111111 365 : o 1 o 1 o 1 
:-----·-------------·-------------------·----------·---------------: 
1 OCTUIRE 1 m 1 m 1 -ll 1 367 45 1 412 1 o o o 
1--------------------------------------------------------------------------------------1 
lllD'ITERIRE : m 1 361 . 5 1 368 1 -37 1 m 1 o 1 o o 1 
:------------------------------------------------------------------------------! 
IDICIUIRE 1 l79 1 370 ' 1 370 1 27 1 397 1 O 1 O 1 O 1 
1------------------------------------------------------------------------------------------1 
1 EllERO : m 1 312 1 3 1 m : -13 1 m 1 o 1 o o 1 :--------------------------------.. _ ........................... -------·---------------··------·-----: 
IFEBREROI 368 1 373 -5 1 l7l 1 1 378 1 : 
:------·---------·---------------····---·-----------------------... --1 
:1w11o:m1m o :m 11384 o o 1o1 
:-----···--·-------... ---.. -· ... --·------· .. -·----.. -----·--··-----------: 
IABRILllBlll761~ 137613 3791010 01 
1--------------------------------------------------------------------------------1 
1 RAID 1 399 1 l7B I 21 1 378 1 -5 1 373 I O I O I O 1 
:-·---------.... _ .. __ .................. --.... ----··--·-·-------·-··"'--------·-----·----t 
1 JUNIO 1 401 1 380 1 21 lBO 1 O 1 380 1 O O O 1 
:------------------------------------------------------------------------------------1 

llOTAI LOS AJUSTES DE llAYO 1 JUNIO SE REALllAI El EL SIEUIEITE CICLO, 



CAPtTUl..O :S 

e o N e L. u s 1 o N E s 
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e o N e L u s 1 o N E s 

Una vez presentado el procedimiento mediante el cual se 

lograr~ obtener pronOsticos de demanda y una adecuada planea-

ciOn de la producciOn, ast como de una planeaciOn de 

los recursos humanos e en este caso >, para lograr satisfacer las 

necesidades de ventas para Productos FarmaceQtic:os S.A. de c.v. 

CHINO IN y haciendo un comparativo de los beneficios• que 

representa el utilizar esta herramienta administrativa atrave= de 

la informaciOn contenida en el presente trabajo, se concluye le 

siguiente a 

- PermitirA una mayor garantta del cumplimiento adecu"do 

del Plan Maestro de ProducciOn para el producto o aquellos 

prodLtc:tos que se pl i\neen. 

- Permitir~ de una manera mAs simplificada establecer los 

requirimientos globales de mano de obra para uno o m~s pro-

duetos elaborados en el departamento de producci6n para un 

periodo de tiempo determinado. 

- PermitirA la manera de prevenir la falta de personal en 

tiempo e>:tra,mediante el seguimiento que se de a este 

estudio conjuntamente con el departamento de recursos 

humanos. 

29 



- PermitirA conocer las necesidades de recursos humanos por 

cada mRs y se podrA juStificar la contrataciOn o 

•liminaciOn de personal necesario para cubrir el o los 

turnos de producciOn programados. 

- PermitirA tener presupuestos m~s reales durante los periodos 

de tiempo planeados de los requirimientos necesarios para 

abastecer el trabajo del nOmero de personas planeadas • 

- Permitir& establecer los inventaries adecuados para cada una 

de la& materias primas y materiales, definiendo los 11 stocks 11 

para cada caso. 

- PermitirA establecer un programa adecuado de m•mtenimiento 

preventivo en el departamento de producciOn, en base a ruti­

nas de trabajo por m~quina o equipo, en cada linea o turno 

d& trabo1Jo. 

De los puntos mencionados existen algunos que estan en la fas• 

de implemantaciOn, pero algunos otros ya estan implementados por 

to que se persigue con este trabajo es ayudar a un mejor 

desarrollo de las actividades que actualment• ... es tan 

reali:.ando, teniendo como enfoque una mejor 11 PRODUCTIVIDAD " 

::;o 
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