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Introducci6n 

El escoger el tema pera desarrollar al Seminario da Inveat1-

gaci6n, na ea fScil, debido a una serle de factores como pueden ser; 

los problemas a que uno sa enfrenta para podar conaaguir informa~ 

c16n, le falta de experiencia en al desarrollo de investigaciones -

de es~a tipo v a una serie da obatAculos por los qua ea tienen que 

pasar, que en algunos casos son personales.· 

Escogl al tema de la Planeaci6n y Control de la Praducc16n -

en la Industria Qulmico FarmacAutica, por aer un tema qua a la vez 

que me ayuda a cubrir al requisito para poder sustentar al examen ~ 

profesional para obtener el titulo da Licenciado en Adminiatraci6n, 

me sirva como una experiencia en mi vida profesional. Cabe hacer na 

tar qua las emprases an qua ha prestada mla aervicloa mAa tiempo -

pertenecen a la Industria Qulmico Farmsc6ut1ca, v qua a ralz de la• 

expa~ianclas que he obtenido al deaempenar las funcionas qua ha te­

nido, me surgi6 la inquietud de plasmarlas en aste trabajo. 

La planeaci6n y control da la producci6n, ea un problema al 

qua se enfrentan todo tipo da induatriaa qua, surge deada el momen­

to en que se proyecta la venta da un producto hasta el momento en -

qua ea entregado a loa clientas. 

Partiendo da lo anterior, la Planaaci6n y Control da la Pro­

ducci6n en la Industria Qulmico FarmacAutica juega un papel muy im-
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portante tanto para la empresa como para la sociedad. Para la empr~ 

ea es muy importante pare el logr6 de sus objetivos. Para la socie­

dad porque son productos que estSn destinados para el tratamiento, 

prevencil5n y diagn6stico de enfermedades. 

La producci6n de medicamentos en la actualidad se enfrenta a 

una serie de problemas, debido a la situac16n econ6mica por la que 

atrav1eza el pa!s. La Industria Qu!mico FarmacAutica e8 una de las 

m&0 afectadas debido e que no 0e cuenta en el pa!s con materias pr,l 

mas bSsicas y tecnolog{a para la producci6n, y que al tenerse q11e -

traer del extranjero incrementan los costos de los inventarios y da 

los procesos de producci6n, por eso es indispe.rosable contar con una 

planeaci6n v control de la producci6n qua ayude a mantener los niv2_ 

las de inventario adecuados a la situaci6n financiera de la empresa, 

asi como contar con programas de producci6n que logren una mejor -

eficiencia de la produccil5n. 



19• Ganeralidedes 

1.1,- Como surgi6 la Industrie Qulmico Farmec6utice 

1~Z.• La problem6tica a que se enfrenta la Industria 
Qul•ico Farmac6utice y su importancia en M6x1-
co 

1.·39. La reguler1zec16n de la Industr~a Qulmico Far­
•ac6utica por el Gobierno Federal 
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1.- Generalidades 

La I11dustria Qu!mic~ Farmac&utica, es muy importante en la -

vida econ6mica v social de cualquier pala, debido a que la produc~ 

ci6n de medicamentos es i11dispe11eabla, para la prevenc1ftn1 terapia 

o cura de las enfermedades. 

La salud se puede definir como el estado en el cual al cuer­

po humano se encuentra en equilibrio o sea que su organismo no pad.!!, 

ce ningOn desequilibrio f1siol6gico y/o problem21 ps!quica qua lo -

afecta. 

La enfermedad causa un desequilibrio que puede ser fisiolftg.!, 

co a pslquico, pero para poder restablecer el equilibrio se pueda -

hacer uso de varios tipos de terapia como son la cirug!a, le ecupu[!, 

tura, ejercicios flsicos v otros medios qua no son axclusivamenta 

el uso de medicamentos. 

Los medicamentos no representan salud son u110 de los medios -

m~s importantes pare conseguirla, debido a que hay tambi&n otros me­

dios pera poder prevenir las enfermedades, como son, la higiene, ca.a. 

trol de desechos, agua potable, alimentaci6n balanceada, etc. 
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1.1.- Cómo eurqi6 la Industria Qu!mica Farmacéutica 

Desde los tiempos antiguos, la preacupaci6n dol hambre ha s! 

da encontrar los medios idaneae para curar las enfermedades que lo 

aquejan. 

Algunos medios qua se ten1an en la antigDedad estaban basa­

dos en sus creencias reliqiasas, como eran las danzas y oraciones -

para erradicar el eap!ritu del mal que era el responsable del mal -

que aquejaba al enfermo, esta era un refleja del miedo que el hambre 

de esa época tenia de lo desconocido. 

En las grandes civilizaciones antigua¡; cnma fueran la de Gr!!, 

cia, Egipto, la Mexica, la Maya, etc., al superar las diversas eta­

pas para llegar al plena desarrollo de estas culturas, la medicina 

tomaba un carácter m&s cient!fica que religiosa, aunque en algunas 

casos las sacerdotes eran las unicas pers.onas que tenían acceso a 

estos conocimientos. Estas civilizaciones lograr6n avances, coma -

son la cirug!a y la utilizaci~n de substancias que obten!an da las 

plantas, en M!Sxico los Mavas practicaban la cirugla y los Mexicas 

utilizaban una serie de plantas para curar ciertas enfermedades, -

que hasta nuestra época se siguen utilizando y estudiando. 

Pero al decaer estas civilizaciones se frena el avance de la 

medicina y es hasta los aRos de 1860 cuando se empiezan a producir 

los primeros medicamentos, debida a que la investigaci6n ciant!fica 



? 

en este ramo, se ve incrementada por la aparición de grandes cien-

tíficos como fueron, Pasteur, Koch, Roux y Sehring, Metchnikoff y -

otros que empezaron a descubrir las causas y los medios de atacar -

los microbios que provocaban las enfermedades como son la rabia, 

la tifoidea, la fiebre amarilla, el paludismo, el calera y otras. -

Esta praducci6n no era a un nivel industrial, se realizaba en Insti 

tucianes que patrocinaban las gobiernas a personas con intereses a! 

truistas. 

A principias de este sigla, con el descubrimiento oe algunas 

materias primas, que san extraídas de fuentes natu~ales y sintetiz! 

das, coma e~ el caso del ~cido acetilsalicílico ("Aspirina") y la -

penicilina, surgen, una serie de organismos privados, que empiezan 

a producirlas en escala industrial y por los años 40, con las nece­

sid3des que surgen a ra1z de la Segunda Gue:ra Mundial, la Industria 

Qu1"'ico Farmac~utica en Europa y Estados Unidos empieza a desarro­

llarse ampliamente. 

En M~xico empiezan a surgir las enprasas Farmac~uticas par -

los años 40, pera no producen el producto, sino r,ue se importan del 

extranjero e~ f~r~a de ~ranel los medicamientos y únicamente se rea 

lizan las funcionen ue envasado y empaque de los productos y en al­

gunas casos se vend1an como llegaban. 

Pnco a poca se empez6 la fabricaci6n de los productos medici 

nales pero con ln dependencia del exterior de la tecnolog1a y de 

las materias primas. 



- 8 -

Un reflejo del desarrolla que ha tenido en MAxico, la Indus­

tria Qu!mico Farmac~utica, es la erradicaci6n de enfermedades como 

la viruela, la fiebre amarilla y el tifo, y se han reducido signif!. 

cativamente las tasas de incidencia de sarampi6n, difteria, tosfer!, 

na, tetanos, poliomelitis y tuberculosis. 

Pero todav!a la Industria tiene mucho camino que recorrer -

debido a que han surgido o se han incrementado enfermedades como el 

canear, las enfermedades cardiovasculares, loa problemas psicol6gi­

cos y otras que Gltimamente est&n apareciendo y que se requiere CD!!, 

tar con medicamentos que logren controlarlas 6 eliminarlas~' 
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1.2.~ La problem~tica a que se enfrenta la Industria Qu!mico 

FarmacAutica y su importancia en M~xico. 

En 1977 en MAxico exlatian 1,100 empresas fsrmac~uticas y ca 

mo consecuencia da la regulaci6n establecida por el Gobierno y de -

la crisis econ6mica de loe Gltimos años, se redujo considerablemen­

te asta cantidad haeta m&a o menos 317 empresas.· 

De estas 317 empresas dedicadas a la fabricaci6n de medica­

mentos 75 son de capital extranjera, 241 san empresas de capital mi! 

yoritarlo nacional y 1 empresa paraestatal, unas operan a nivel lo­

cal, otras a nivel regional y otras a nivel nacional. 

El 40% da las materias primas bAslcas (principias activos y -

algunas inertes), as! como gran parte de la tecnolog!a que ee reqUi!!, 

re en loa procesos (equipos tAcnicos para los laboratorios de con­

trol, tAcnlcae de manufactura y control, maquinaria para la produc­

ci6n, etc.) provienen del extranjera lo cual hace que se tenga una 

gran dependencia del extranjero. 

Lo anterior se debe e qua todos los descubrimientos que se -

logr5n en un pa!s son utilizados en los dem&s, o sea que no tienen 

nacionalidad, y esta se deba a qua las compa"!es fuertes lo camer­

cializen a nivel mundial por medio de sus sucurselee o dletribuida­

ree exclusivos (esto na es Gnicamente en MAxico, sino en todas las 

pa!sea del mundo, sin importar al es capitalista o socialista). 
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La investigaci6n y desarrollo de un medicamento se encuentra 

entre las actividades m~s costosas y complicadas con que cargan las 

empresas rarmacftuticaa, debido e que la investigaci6n nace en la -

busca de agentes pat6genos o desequilibrios fisiol6gicos y le bGs­

queda da principios activas para combatirlos, posteriol'lll8nte ea re­

quiere desarrollar el medicamento y terapias para estabilizarlo o -

cantrerestarlo, de estos puntos surge la necesidad de desarrollar • 

una mejor tecnologla para poderse llevar a cabo su inveetigeci6n -

cient!fica y su febriceci6n.1 No se tiene un marg~n de tiempo para • 

le investigaci6n y desarrolla, ael como el trabajo de inveetigaci6n 

de ª"ºª pueda conducir e no obtener nada positivo. 

Como se puede ver le investigaci6n y desarrollo no es r5cil, 

de ah! que las empresas que logr&n obtener un nuevo medicamento re­

ouieran camerciali1ar exclusivamente su producto para recuperar los 

costos que les represent6 obtenerla. 

La falte de inveetigaci6n y desarrollo en HAxico se lo qua -

ha provocado que se tenga dependencia del extranjero pero a pesar -

de esto, su producci&n como medicamento es realizada sn su totali­

dad en Hlxico, obteniendosa productos de Alta calidad asl como un -

abastecimiento de un 98~ mAe e menos dsl mercado nacional. 

La Industrie Qulmico Farmac8utica participa activamente con 

el Sector POblico (eetA compuesto por le Secreter!e da Salud, al -

Instituto Mexicano del Seguro Social, él Inetituto da Seguridad y -

Servicios Sociales para loe Trabajadores del Estado y el Sistema Na 
cional para el Desarrollo Integral de le Familia) y con le medicina 
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privada en el desarrolo de un mejor nivel de biene~tar org6nico 1 -

pafquico y social. 

Esta perticipaci8n se realiza en dos aspectos principales: 

a) La oromocien de un producto farmacAutico requiere que se 

le demuestre a la comunidad m6dica la utilidad del producto en la -

terapia para la cual fue deuarrollado, para esto se requiere infor­

mar los descubrimientos encontrados con estudios renlizados en dif!!, 

rentes partes del mundo por Instituciones Cient!ficas de renombra -

por medio de la realizaci6n de conferencias m6dicae, librea de esp.!!. 

cialidadee m6dicas 1 revistas cientf ficae, etc. 

b) Con el Sector PGblico particiapa activamente con el abaat!!_ 

cimiento oportuno de medicamentos a precios muy por abajo de loa 

que se tienen en el mercada privado, asl como de ayuda tAcnica para 

mantener actualizado el Cuadro B6sico de Hedicamentos.-· 
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1.3.- La regularizaci6n de la Industria Qu!nica Farrnac~u~ica 

por el Gobierno Federal. 

Al ser la Ir.dustria Químico Farma:~utica importante en la -

economía del pa!e, el Gobierno en los Gltimos años la considera co­

mo Industria prioritaria, por este motivo se ha preocupado en que -

se desarrolle una tecnología propia para la fabricaci6n de 1nateriae 

b~eicae que sirvan en la producci6n de los productos rnedicinalea. 

En la d~cada de los 70 se empezaron a tomar una serie de me­

didas para tra~ar de regular y desarrollar la Industria y a princi­

pios da los 80, ee emite el Plan Global de Desarrolla 1980-1982 que 

define a la salud como un estado completo de bienestar físico, men­

tal y social y no solamente corno la ausencia da enfermedad o dolen­

cia, a la vez que constituye uno de los derechos fundamentales de -

todo ser humano sin distinci6n de raza, reliqi6n, creencia politice, 

condici6n econ6mica o social. Para la consecuci6n de estas metes r,!L 

quiere la presencia de la Industria Qu{mico FarrnacAutica, a trav~s 

de la producci6n de medicamentos necesarios, de la informaci6n opa¡ 

tuna de sus características que permita su 6ptirna utilizaci6n y del 

r~pido ofrecimiento de loa Oltirnos avances de la terapia mundial • 

que pudieran ser aplicables con ventaja en nuestro medio. 

Este Plan qued6 paralizado y hasta el 23 de febrero de 1984 

aparece en el Diario Oficial el Decreto para el Fomento y Requla­

ci6n de la Industria Químico Farmac~utica, que establece las bases 
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para consolidar los avances logrados y adecuarlos a las necasidadas 

del Pa!s. 

En este decreto se establece la creaci6n de la Comisi6n In­

tersecretarial de la Industria FarmacAutica, la cual se compone por 

representantes de: la Secretarla de Hacienda y Cr~dito PGblico1 Se­

cretaría de Programac16n y Presupuesto; Secretaria de Comercio y F.!!, 

mento Industrial; Secretarfa de Agricultura y Recursos H1draulicos1 

Consejo de Salubridad General; Secretarla de Salud (antes Secreta­

rla de Salubridad y Asistencia); Instituto Mexicano del Seguro So­

cial; Instituto de Seguridad y Servicios Sociales de los Trabajado­

res del Estado y el Sistema Nacional para el Desarrollo Integral de 

la Familia. Tambi§n se establece la funci6n que tendr6 cada Secreta 

ría u Organismo, asi como los objetivos que deber~ seguir le misma 

Comisi6n. 

Los objetivos primordiales que se persiguen en este decreto 

son: 

a) La fijaci6n de prioridades en la producci6n de medicemen-

tos. 

b) Disminuir le dependencia que la Industria tiene del extra!!. 

jaro. 

e) Que los productos medicinales sean vendidos a precios jU!!, 

tos, en la cantidad y calidad adecuados. 

d) El apoyo a la Industria Nacional para su desarrollo. 

e) Disminuci6n de los productos que hay en el mercado reti­

rando aquellos productos que sean innecesarios. 
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Este decreto ha originado una serie da cambios en las laye~ 

y reglamentos, que se venlan utilizando, que resultaban obsoletos, 

para ser aplicados en la actualidad. 

Un punto muy importante de este decreto es que al crear la 

Comiai6n Intersecretarial se busca unificar criterios, debido a -

que antes cada Secretar!a y Drqenismo descentralizado, emit!an sus 

propios reglamentos para que la Industria los respetara, creando -

una qran confusi6n, porque algunos reqlementos por ejemplo los del 

ISSSTE se contraponian con los del IMSS. 

Para una mejor comprensi&n de los cambios que ha originado 

este decreto se analizan por Organismo descentralizado o Secreta­

rla, que tienen un contacto directo con la Industria. 

a) La Comisi&n Interinstitucional.- Est§ integrada por loa -

titulares del, Consejo de Salubridad General, el Instituto Mexicano 

del Seguro Social, el Instituto de Seguridad y Servicios Sociales -

de los Trabajadores del Estado, el Sistema Nacional para el Oesarra 

llo Integral de la ramilla y la Secretar!a de Salud. 

Tiene como funci6n principal la ectualizaci6n del Cuadro BS-

sico. 

El Cuadro B&sico se empez6 a utilizar a ra!z de que en el ano 

de 1975 en un acuerdo presidencial se estableclo que las instituc1.e. 

nes que componen el Sector PGblico daberlan de contar con un Cuadro 

BAsico de Medicamentos. 
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En 19?7 se unificaron los Cuadros B~sicos existentes por B!!, 

parado en l~s instituciones y se elebor~ el Cuadro B~sico del Sec­

tor PGblico, el cual se ha venido revisando, para esto se cre6 la 

Comisi6n Interinstitucional que tiene la obligaci6n de mantenerlo 

actualizado, solicitando avuda de los orqanismos del ~ismo Sector, 

as! como la colaboraci6n del cuerpo m~dico, de la comunidad cient!, 

fica y de la Industria Farmac~utica. 

La Gltima lista de medicamentos que oertenecen al Cuadro B! 
sico es la que aparece en el Diario Oficial del d!a 11 de Enero de 

1984. En este diario oficial aparece le indicaci6n de la adopci6n 

del Empaque Exlusivo para todos los medicamentos incluidos en el 

Cuadro B&sico, pare esto fue publicado el "Manual de ~lormas para -

la Estanda~izaci6n de los Empaque~ del Sector Salud". 

Este medida de Empaque Exclusivo, tiene como finalidad, el!, 

minar al nombre comercial, as! como identificar oor el color del -

empaque a que grupo pertenece (especialidad m~dica). 

b) La Secretaria de Comercio y Fomento Industrial.- Tiene a 

su cargo llevar el Padr6n r~acional de la Industria Farmac~utica, -

fijar p~ecios de los medicamentos tanto para la venta al mercado -

privado, como para la venta al mercado del Sector PGblico~ fijar -

los requisitos minlmos de instalaciones y sistemas de producci6n. 

c) La Secretarla de Salud.- Cuidar y verificar oue los med!, 

cementos qua se fabriquen sean de utilidad, as! como sus procesos 

reun~n los requisitos de higiene y calidad. 
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Los cambios que ha realizado el Gobierno, p~ra ~oder.llevar 

a cabo el Fomento y Regulaci6n de la Industria Farmac~utica, han -

sido muy extensos, pero los problemas a que se enfrenta para poder 

103 llevar a cabo requieren que se modifiquen los sistemas burocr! 

tices de las Secretar!as y de los Organismos del Sector P~blico, -

as! como una comun1caci6n m~s estrecha con la Industria para evitar 

conflictos de interesAs. 



t.- Programas de Producci6n 

2.1.- Pron6st1co de Vente 

2.t.1.- HAtodos de elaborac16n 

2.2.- Capacidad de Producc16n 

) 
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2.- Programas de Producci6n 

Los programas sirven a la planeaci6n de la producci6n para -

llevar a cabo la combinaci6n de los recursos humanos, t~cnicos y ma 

teriales, para poder producir los productos, en la cantidad, cali• 

dad, en el tiempo preciso y con el costo 6ptirno, que permita a ven­

tas disponer de ellos. 

Los programas de producci6n determinan anticipadamente el l!;!. 

gar y el momento en que deben iniciarse 1/ terminarse cada una de -

las actividades de preparaci6n y de ejecuci6n, necesarias pera le -

febricaci6n de un articulo. 

con los programas de producci6n se busca cumplir con diversos 

objetivos entre los que se tienen: 

a) Mantener bajos los costos de prcducci6n utilizando efica! 

mente la mano de obro, el equipo y los materiales involucrados en -

la producci6n. 

b) Satisfacer oportunamente la demanda. 

c) Fijaci6n de prioridades del tiempo de ejecuci6n de cada -

operaci6n del proceso. 

d) No producir m6s de lo requerido, procurando reducir los -

inventarios al min!mo, reduciendo con ~sto los costos de llevar o -

mantener los inventarios. 

Los programas de producci6n se realizan de acuerdo el tipo -
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de producci6n que la emprase lleva a coba en la Fabricaci6n de sus 

productos, que son generados de acuerdo a las necesidades que la de 

manda requiera. Se puede hablar de tres tipas que san, la praducci6n 

continua, le praducci6n por late a intermitente v la praducci6n por 

pedidas. 

Los programas de producci6n se pueden clasificar en tres ti-

pos: 

a) Programa íllobal.- El programa global equilibra las cargas 

de trabajo, en base a la capacidad de producci6n y los requisitas -

totales de producci6n, de tal manera que se puedan satisfacer todas 

las necesidades. 

Este tipa de programa en la producci6n continua indica, la -

capacidad de producci6n necesaria de cada equipa o puesto de traba­

jo, para que las lineas e3ten equilibradas. El ~amento en que se 

pueden hacer las cambias de las diferentes variedades de productos 

y qu~ operaciones deben realizar en cada punta ue la linea. 

En la producci6n por lates indic3, el inicio y final de cada 

operaci6n, como deben acoplarse los lates de tal manera de reducir 

al m!nimo loe inventario3 y aprovechar al m&ximo la capacidad de la 

f&brica, cuando debe iniciarse cada lote para que este lista en el 

tiempo deseada. 

En la producci6n por pedido indico, los pasos que deben se­

guirse, desde la planeaci6n del producto, la est1maci6n y diseMo, -

hasta el envio al cliente. 
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b) Programa de Aprovisionamiento.- Este tipo de proQrama sa 

alabara conjuntamente con el programa global, para determinar el -

momento que se deben tener disponibles los materiales, subensambles, 

herramientas, etc., para llevar a cabo el programa global. 

En la producci6n continua este tipo de programa indica cuau 

do se necesitar~n los materiales~ 

En la producci6n por cedido este proqrama es sumamente im­

portante debido a que indica en forma precisa el momento en que se 

tendr~n disponibles los materiales. 

c) Programa Detallado.- Se distribuyen las cargas de traba­

jo por familia de m~quinas o se establece al orden de trabajo en -

cada m~quina o etapa del proceso, en la fabricaci6n de partes y en 

el ensamble de productos. 

En todos los tipos de producci6n indica, cuando deben inicia¡_ 

se y terminarse cada una de las operaciones, de cada producto, en 

cada m~qulna, cu~ndo estar~n ocupadas las m~quinas y el n~mero de -

horas o turnos de trabajo que se laborar~n. 

Los oroqramas de producci6n requieren para su elaboraci6n -

de la siguiente informaci6n: 

a) Demanda de cada oroducto que se requiere.- La demanda 

puede ser por pron6sticos de ventas o por pedidos, algunas empre­

sas trabajan con ambos tipos de demanda, debido a la diversidad de 

sus productos o por las ventas especiales que realiza, 
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b) Capacidad de producci6n.- Es conveniente conocer la caps_ 

cidad total jnstala~a de producci6n, en una for~a detallada o sea 

la capacidad úe cada m~quina, l!nea de ~roducci6n, secci6n o depa!_ 

tamento, as! como los t:empos y la eficiencia esµerada. 

c) Disponibili:ad de materiales.- Con esta informaci6n se -

puede determinar lo que hay que producir o comprer¡ indica los prE, 

duetos y materiales con los qua se cuenta, que comparados contra -

la demanda resultan las necesidades reales de producir o comprar, 

d) Disponibilidad de mano de obra.- Esta informaci6n est5 -

ligada con la de capac!dad de producci6n, pero en algunos casos es 

conveniente manejarla por separado para ver mejor la necesidad de 

contratar o disminuir el personal que en determinados momentos del 

proqrama; es importante sobre todo cuando se trata de personal ca­

oaci tado. 

e) Prioridades en la producci6n.- Esta info¡maci6n da el 

que se deber5 hacer primero. Cuando se trabaja con pron6sticos es­

tas prioridades est~n dadas, por 12 necesidad de mantener los in-­

ventarios y de evitar los agotamientos. En cambio cuando se traba­

ja por pedido se ir~n dando de acuerdo a la urgencia de cada pedi­

do o sea no fabricar5n los productos solicitados en los pedidos, -

conforme estos se vayan teniendo sino sobre las fechas que los pe­

~i dos indiqLJen. 
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Los proqramas de producci6n deben tener sus respectivos cou 

troles, para verificar que se estAn llevando a cabo de acuerdo a lo 

dispuesto por ellos, debido a que cualquiera que sea el m6todo, por 

muy sofisticado que ~ste sea no se lograr~ el objetivo del programa 

si no se controla para realizar los ajustes del programa oportuna­

mente. 

Para real~zar los proqramas de producci6n se cuenta con una 

serie de m6todos, los cuales son aplicables dependiendo del tipo de 

problema que se estA plantecndo. Ceda m6todo tiene su propia meted~ 

logla que es muy importante conocer antes de ser aplicada, entre 

los mAtodos mAs conocidos se tiene al de programaci6n de operacio• 

nes con traslape v. sin traslape, progremaci6n 6ptima de pedidos -­

con secuencia fija, nivelaci6n o balanceo de linea manual de opera­

ci6n, programaci6n grlfica por medio de gr~ficas de Gantt o de caml 

no crftico, mhodo IfJDEX, etc. 

En resumen se puede decir que los programas de producci6n son 

la base de la planeaci6n de la producci6n que real~zandolos y ejec!L 

tAndolos se logra la eficiencia de las operaciones, mismas que se • 

pueden traducir en comprar, producir y vender pretendiendo obtener 

el m5ximo beneficio con un min{mo esfuerzo. 



- 23 

2.1.- Pron6stico de Ventas. 

El pron6etico de ventas 36 una provecci6n tficnica de los -

ventas rgpresentada en ~nidadas, ~ue se espGra realizar en un perl~ 

do corto de tiempo, con elementos de auto:juste. 

El pron6stico de ventas ~e determine mgdiante un estudio de 

las ventas anteriores proyectadas a~ futuro, realizando un análisis 

de loJ factores int~rnos y externos que tienen una influencia direc 

ta o i~directa sobro las ventas, 

~uando mayor sea la precisi6n de los pron6sticos deseada ma­

yor será la informaci6n requerida y mayor el coAto del pron6stico, 

El pron6stice de ventas para finas de planeaci6n de la pro­

ducci6n es una herramienta para orogramar eficientemente la produc­

ci6n y determinar los niveles de inventarios para productos termina 

dos o materiales, 

La periodicidad de la realtzaci6n de los pron6sticos, qua p~ 

ra fines de la planeaci6n de la producci6n en una empresa de la Tn­

dustria Qu!mico Farmac6utica, deban realizarse semestral o trimes­

tralmente, dependiendo del tipo de producto que se sot6 pron6stica!l 

do, por ejemplo un medicamento que su acci6n terapéutica sea oara -

al tratamiento de la diabetes aerá uniforme durante todo un semes­

tre no as! un medicamento antigripal que solamente durante los pe­

r!odos de clima fr!o aumenta su demanda, 
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Para la elaboraci6n de los pron6sticos se requiere contar 

con la siguiente informaci6n: 

a) Registro detallado de las ventas anteriores, los periodos 

que deben cubrir depender~n del m6todo que se utilice en la realiz!!_ 

ci6n del pron6stico. 

b) Conocimiento da los factores internos y externoe que efe.E, 

ter las ventas. Entre los factores m~s importante3 tenemos: 

i) Los factores de ajuáte.- Son acontecimientos imprevis­

tos con influencia neqativa o positiva en las ventas que generalme!!. 

te ocurren una sola vez y no se vuelven a repetir como por ejemplo 

las huelgas, incendios, temblores, contratos especiales, etc. 

ii) Los factores de cambio.- Afectan a las ventas en for­

ma directa o indirecta y se deben tomar en cuenta todos los cambios 

que se susciten como son por ejemplo las modas, los avances tecnol~ 

gicos, los cambios estacionales del clima, etc. 

iii) Los factores econ6micos.- son acontecimientos que 

afectan al pa!s y directamente a la empresa por formar parte del 

sistema ocon6mico, como por ejemplo la inflaci6n, la devaluaci6n de 

la moneda, los aumentos de los salarios m!nimos, etc. 

iv) Los factores administrativos, son de car~cter interno 

y son motivados por las mismas empresas para obtener, mejores marg! 

nes de.utilidad, mayor competitividad en el mercado, mejoras en los 

productos, lanzamiento de nuevos productos, etc. 

c) Promociones y publicidad que se le est6 dando o se la di6 
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en el pasado al producto, es! co~o :a reacci6n ~e la~v3ntas del pr~ 

dueto actualos o pasadas, con estos esfuerzos. 

d) Conocimiento de la rotación de loe inventarios de los pro­

ductos, en los almacenes de los clientes principales. 

e) Conocimiento de los nuevos productos o diseAos de la comp[ 

tencia. 

Los pronósticos de ventas deben ser realizados dentro del á­

rea da ventas, debido a que so~re esta 6rea recae la responsabilidad 

de vender los productos a la vez que es el áree dentro de la empresa 

que tien3 un mayor contacto con el mercado que le permite visualizar 

mejor las fluctuaciones que ~ste tiene. 

Existen varios ~~todos para la elaboración de los pron6sticos 

pero ninguno de ellus garantiza, que no se tengan riesgos de error, 

por tal ~otivo, es muy i~portanta que s~ realicen los ajustes neces! 

rios y que posteriormente se lleve un cont~cl estadi~tico de las ven 

tas cara ir midiendo su cumpli~iento. 
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2.1.1.- M~tados pura la elaboraci6n de las pron6sticos. 

El conocimiento de las m~todas de elabaraci6n de las pron6s­

ticas por el personal del departamento de planeaci6n de la produc­

c16n, es importante, parque cuando lo considere conveniente, los -

podr6 emplear para revisar el pron6stica que el 6ree de ventas rea­

liza. Esto puede parecer una repetici6n de trabajo, pero no as as!, 

porque 6nicamente se deben elaborar las pron6sticos del o los pro­

ductos m6s importates, para cotejarlas con los pron6sticos elabora­

dos por ventas y as! poder to~ar una decisi6n conjunta de los ajus­

tes que se puedan realizar. 

Existen varios m~todos para la elaboraci6n de los pron6sti~ 

cos de ventas y cada uno de ellos requiere una serie de elementos -

para su metodolog1a. Se emplean de acuerdo a la precisi6n que se d.!!, 

aee obtener, en algunos casos son utilizados dos o m&s m~todos para 

ajustar los resultados obtenidos. 

A continuaci6n se resumen varias m~todas: 

a) Opini6n Colectiva.- Este m~todo puede emplearse de varias 

formas: 

a.i) Opini6n de ejecutivos.- Requiere de una buena expe­

riencia y est6 basado en las estimaciones de la demanda que reali­

zan loe Gerentes da Finanzas, Producci6n y Ventas. 

a.ii) Estimaciones de los vendedores.- Requiere que los -

vendedores estimen el monto de sus ventee en un período determinado 
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Los estimados deben concentrarse para obtener las cifras totales. -

Los supervisares revisarán las estimaciones y las cifras totales, -

realizando las ajustes que consideren cónvenientes. Ss entrega par 

6ltimo al Gerente de Ventas para su revisi6n final y la determina­

ci6n del pronóstico. 

rJa es un m6todo confiable de cualquier forma que se emplee, 

debido a que está basado en esti~acianes personales, que pueden es­

tar influenciadas par el temperamento de las personas. Se utiliza -

para analizar a ajustar los resultados obtenidas por otros m~tados. 

b) Indicadores Econ6micaa.- Este m~tada se basa en la rela­

ci~n directa, entre las ventas de algunos o de todos sus productos, 

can las !ndices de actividade~ económicas e industriales. 

e) M~todos estadleticos.- Estas m~tados de pronósticos re­

quieren para su elaboraci~n el conocimiento de los hechos del pasa­

do, agrupados de tal manera que sirvan para conocer el compartamie!:!. 

to de la demanda para la determinación del punto siguiente de la S2, 

ria de eventos. 

Existen varias m§todas estad1sticos los cuales se pueden ir 

conjuntando para la obtenci6n n~s detallada de los pronósticos o ~!!. 

ra ajuctar los result2dos. Entre los ~~todas estad1sticos se tienen 

el de 11An~lisiE de Series do Tiempo 11 y el de "Relación de una Tende!:!_ 

cia". 



- 28 -

El m6todo ds Análisis ús Serias de Tiempo, requiera para su 

elaboraci6n, el conocimiento de las ventas de los 6ltimos cuatro -

años, que dependiendo ds la demanda se fracciona por trimestre, cu,¡¡, 

trimestre o mensual, Se enumeran sn forma consecutiva los periodos 

v se tabulan. Se utiliza el m6todo de Minimos Cuadrados para encon­

trar el valor de la linea de tendencia v realizar las proyecciones 

al futuro, ee ;:iueda qrlificar los datos para su me.1or visualizaci6n 

V cor.prensi6n. 

El m6todo de Ralaci6n con una Tendencia se emplea para real.!, 

zar los ajuotes a los pron6sticos de aquellos productos que refle­

jan una variaci6n estacional, en ~ste se comoarar6n las ventas rea­

les contra las ventas calculadas para obtener el porcentaje de vari! 

ci6n, se suman los porcentajes de var1eci6n de los periodos corres­

pondientes a un mismo ciclo por ejemplo los primeros trimestres, 

los segundoc trimestres, los terceros trimestres v los cuartos tri­

mestres de los cuatro aílos, se saca el porcentaje promedio siendo -

~ate el factor que servir& para ajustar los pron6~t1cos. 

Por Último se puede concluir que el m6todo de pron6stico, que 

m~s ce apega a las necesidades y a los datos que puede tener a su -

alcance el departamento da planeaci6n, son los m~todos estad~sticos 

que no requieren una gran cantidad de datos, aJ{ cor.o de conocimie~ 

tos muy amplios del mercado. 

A continus~itn se pr~senta un eje~plQ de la ela~oraci~n de -
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un pron6stico en el cual oe Bmplean loe métodos 2stsd!sticas de "An~ 

lisis de Series de Tiempo" v de "Relaci6~ con una Tendencia, para su 

ajuste. 

Ejemplo: 

Se quiere saber el pron6stico de ventas para el siguiente año 

del producto Oxolom jarabe, el cual es un producto de temporada, de­

bido a su acci6n terap~utica, que es aliviar las molestias de la qa!. 

ganta, ocasionadas por enfermedades de las v!as respiratorias, En la 

temparada de invierno estas enfermedades se incrementan por los des• 

censos de la temperatura, 

Para realizar un mejor análisis de las variaciones se trabaj.!! 

rán los datas de ventas por trimestres. 

En la tabla 1, aparecen las ventas de los 6ltimos cuatro años 

enumeradas cnns3cutivamente. 
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Ventas Reales 
Año Trimestre 

(10 1000 unidades) 

1 51.B 

2 29.1 

1980 3 30.9 

4 134.o 

5 61.0 

6 44.4 

1981 7 41.6 

a 140.1 

9 86.4 

10 18.8 

1982 11 24.4 

12 162.1 

13 24.1 

14 46.2 

1983 15 30.6 

16 160.2 

Tabla 1. Ventas de los Gltimos cuatro años. 

Utilizando el m~todo de An~lisis de Series de Tiempo se em-

~lean las siguientes ecuaciones: 

V' • a + bx 

a = J V - bJX 
n 

Ecuaci6n de la recta 

Ecuaci6n para encontrar la ln­
tersecci6n de la racta con el 
eje V 
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n ;rxv - c¿x) crv) 
b = 

Datos que se emple~n: 

Y1 = Valor de tendencia 

~cuaci6n pora encon­
trar el valor de la 
pendiente. 

a = Intersecci6n de la recta en el eje V 

b = Valor de la pendiente 

X = i~Úmera del trimestre 

Y = Valor de la venta de un periodo 

n = n6mero de periodos 

= Signo de la suma 

En la tabla 2 estan calculados los datos que se requieren en 

185 ecuaciones cara su despeje y poder enc~ntrar los valores de a v 

b. 
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Trimestre Ventas reales (XV) (X2) 

(X) (V) 

1 51.8 51.8 1 

2 29.1 58.2 4 

3 30.9 92.7 9 

4 134.0 536.0 16 

5 61.0 305.ll 25 

6 44.4 266.4 36 

7 41.6 291.2 49 

8 140.1 1120.8 64 

9 86.4 777.6 81 

10 18.8 1a8.0 100 

11 24.4 268.4 121 

12 162.1 1945.2 144 

13 24.1 313.3 169 

14 46.2 646.8 196 

15 30.6 459.0 225 

16 160.2 2563.2 256 

136 1085.7 9883.6 1496 

Tabla 2. Valores para el despeje de las ecuaciones para en-

centrar e y b • 

utilizando loe datos de la tabla 2 se obtiene: 

16(~0BJ.6) - 136(1085.7) 
b. ------------ 1.927 

16(1496) - (136) 2 ==··= 
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a "' 
1085.7 - 1.927 (136) 

16 
= 51.476 

====== 

Teniendo loe valores de a y b se calculan las ventas para los 

trimestres 17, 18, 19 y 20 que representan en forma consecutiva lee 

ventas del siguiente ª"º• para asta se emplea la ecuaci6n de la rec­

ta realizando su despeje se tiene: 

Pran6stico del primer trimestre 

V' • 51.476 + 1.927 (17) • 81+.2 

Pron6stica del segundo trimestre 

V' • 51.476 + 1.927 (1B) • 86.1 

Pron6etica del tercer trimestre 

VI D 51.476 + 1e927 (19) D ªª·º 
Pran6stica del cuarta trimestre 

V' • 51.476 + 1.927 (20) = 90.0 

Estos resultados requieren ser ajuatadoa debida a que las ve!!. 

tes san c{clicas y se pueden apreciar mejor en la Gráfica 1, a la -

vez que se ve su tendencia. 
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Para realizar el ajusta del pron6stico dE ventas ss siguen -

los siguientes oasos tasados en el ~ttodo de Relaci6•1 con una ten­

dencia, y son los siguientes: 

a) Calcular los valores de le tendencia para car.a trirnejtre 

de los cuatro años antariores, empleando la r6rmula d~ la ecuaci6n 

de la recta. 

b) Calcular la variación da las ventas reales contra las ven 

tas calculadas _:t_ , representadose la variaci6n con un porcentaje. 

v• 
c) Sacar el porcentaje promedio de variaci6n de los cuatro -

pri~eros trimestres, los cuatro segundos trimestres los cuatro ter­

ceros trimestres v los cuatro cuartos trimestres. 

d) Aolicando los porcentajes prcmedio a cada trimestre res­

pectivo del pron6stico se obtiene su ajuste. 

En la tabla 3 se pueden ver los resultados de las ventas ca!, 

culadas (V 1 ) y el porcentaje de variación de cada trimestre. 
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Trimestre Ventas reales Ventas calculadas Variaci6n 

(X) (V) (V') V/V'='J. 

1 51.8 53.4 97'1 

2 29.1 55.3 53" 

3 30.9 57.2 54% 

4 134.o 59.1 226" 

5 61.D 61.1 99" 

6 44.4 63.0 70% 

? 41.6 64.9 64" 

8 140.1 66.8 210" 

9 86.4 68.8 125~ 

10 18.8 70.7 26% 

11 24.4 72.6 33" 

12 162.1 74.6 217% 

13 24.1 76.5 31% 

14 46.2 78.4 59% 

15 30.6 80.3 38% 

16 160.2 82.3 194% 

Tabla 3. Ventas calculadas v porcentaje de var1aci6n de ceda 

trimestre. 

En la tabla 4 se emplean los datos de loa porcentajes de va• 

r1aci6n v se ve el resultado d:J los o'.:lrcentajes pror~ed1oa para rea­

liz~r el ajuste de los pron6sticos. 
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Po:-cen;;aje de v.:riaci6n 

Trimestres 1S:80 1981 19[)2 1983 Pral'.ledio % 

1 'J? 99 125 31 88 

2 53 70 26 59 52 

3 54 64 33 38 4? 

4 226 210 21? 194 211 

Tabla 4. Porcentajes promedia de variaci6n. 

Por ~ltimo se tiene que ajustar el pron6stico con los porcen­

tajes prom8dios, se tiene: 

Pron6stico del primer trimestre 

84.2 x 88% • 74.1 ~ 741,000 pzes 

Pron6stico para el segundo trimestre 

86.1 x 52% = 44.7 = 447 1 000 pzas 

Pron6stico para el tercer trimestre 

88.0 x 471 ~ 41.4 = 414,noo pzas. 

Pron6:tico rara el cuarto trimestre 

90.D x 211%. 189.9 = 1'999,000 pzas 

Estos son los prcn:sticos de vPntos pe~a el si~uiente año. 
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2.2.- Capacidad de Producci6n 

La caoecidüd de producci6n es el n6mero de unidade3 r.ue puede 

producir en un determinada periodo, en condiciones de rendimiento 

normal, un departamento, una secci6n, una m~quine o un grupo de per-

sanas, 

El conociriento de la capacidad disponible, es importante pa­

ra la programaci6n de la p=oducci6n, porque can esta informaci6n se 

determina co~o deben distribuirse adecuadamente las tareas de produE, 

ci6n, seg6n las necesidadas o si es indispensable aumentar la capee! 

dad je produc:i6n disponible. 

Pa=a el an~lisis y control de la capacidad de praducci6n se -

manejan doc tipoE da capacidad3s, le te6ric~ v la real. 

a) Capacidad te6rica.- Es el c6lculo del n6mer~ de unidades -

que se pueden obt~ner en un determinado periodo, suponiendo que no -

se produce ninguna inter=upci6n. 

b) Capacid:d real.- Es calculada en base a la capacidad te~r.!, 

ca, a la cual se le aplica un pQrcentaje da eficiencia promedio, de­

bido a que se consir.eran las inter=uociona: da producci6n. El parce!! 

taje promedia re eficiencia se hace en b9BB o los resultados obteni­

das de la praducci6n en el pasada por ejemplo: 

Se quiere conacgr cual es la eficiencia promedio de un9 linea 

de oroducci6n, la cu~l tiane una capacidad te6rica ce 850 unidades/ 

ilara, la producci6n obtenida sn loa 61 ti:~as seis mese:; se puede cb­

server en la tabla 1, 
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Mee Ho:·as trabojadas UnidadeR obtenidas Unidades por 
por mes hora 

Enero 184 145,176 789 

Febra:-o 160 1W,800 805 

Marza 168 136 1 080 810 

Abril 176 142,032 1307 

Maya 184 147' 752 803 

Junio 160 127,200 795 

Tabla 1. Praducci6n obtenida por mes ~ pür hora. 

Para el cálculo de la eficiencia se emplea la f6rmula: 

Praducci6n Obtenida 
Eficiencia = .. % 

Capacidad Te6rica 

La eficiencia por mes será: 

Enero 789 
Eficiencia • -· 92,8% 

850 

Febrera 805 
Eficiencia • -· 94.7% 

050 

Marza 810 
Eficiencia • -· 95,2" 

850 

Abril 807 
Efic~.encia = -· 94,9" 

:'50 
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Mayo ':03 
Eficienda = 94.4% 

550 

Junio 795 
Eficiencia =- = 93.5% 

850 

La eficiencia promedia se cálcul8 sumando las porcentajes par 

mes obtenidas de eficiencia entre el nú~era de meses considerados y 

se tiene: 

92.8 + 94.7 + 95.2 + 94.9 + 94.4 + 93.5 

6 

94.25 % 

El porcentaje promedia de eficiencia es el 94.25%, el cual a~ 

rá aplicada a la capacidad te6rica para obtener la capacidad real. 

Como se puede ver en el ejempla la capacidad te6rica nunca -

fue alcanzada, y que pudo deberse a diversas factores como pueden 

ser las fallas mecá~icas, limpieza, falta da energia eléctrica, etc. 

Por lo tanta se puede decir que siemore la capacidad real será menar 

que la capacidad te6rica, va que en la capacidad real se ven raflej!!. 

dos los afectos da los factores y para contrarrestar 6stos y lograr 

una mayor eficiencia se pueden crear una serie de politices cama PU!!, 

den ser da ~ativacianes a las trebajadar=s, mantenimiento ~reventivo 

adaptaciones a la máquinaria, estudias de condiciones del trabajo, -

etc. 
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La capacidad de producci6n se mide en horas hombre cuando ea 

trata de meno de obra y de horas m6quina cuando se trate de m6quinaa 

Cuando la capacidad de producc16n ea mide por horas hombre A! 

ta permanece constante, sin embargo, el tiempo de terminac16n depen­

derA del nGmaro de operarios de que ee disponga y del nGmero de tur­

nos que se trabajan, pero se tiene un limite en cuanto el nGmero da 

operarios que se pueden aumentar en una linea. 

En el siguiente ejempla empleando el mAtodo de Balanceo de L!. 

nees, se puede ver el incremento de la capacidad di praduccl6n en -

una l{nea manual aumentando el nGmero de operarios: 

Produccl6n recibe un pedido, err el cual el Instituto Mexicano 

del Seguro Soclal, solicita JO,ooa pzas, del producto Omega, el cual 

deba ser entregado en un plazo de 2 semanas. 

Producci6n revisa las existencias, encontrando que tiene to­

dos los materiales y productos semiterminados disponibles para cu­

brir el pedido. 

Se trabaja de lunes e vlarnaa, y las horas netas que es trab! 

jan descontando los descansos son 39 horas. 

Los componentes del producto son: 

1) Caja plegadiza 
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2) Sanco de P.V.C, 

3) Lima 

4) Instructivo 

5) 1 ampolleta 

6) Fajilla para 10 µiezas 

Las operaciones y tic~no por pieza son: 

A) Armar caja 0.10 minutos 

8) Poner lima y ampolleta en el banco D.24 minutos 

C) Meter banco a la caja 0.16 minutos 

D) Meter instructivo a la caja 0.12 minutos 

E) Cerrar caja 0.10 minutos 

F) Enfajillar y aconodar ~n tari~a 0.06 minutos 

La l!nea de producci6n cuérta con siete operar:os y las oper~ 

ci~nes que r9alizan 38 pueden ver en la figura 1. 

@ © © 

~ ~ aANDA TRANSü:·RTADDRA ~ 

© 

Figura 1. Cada círculo indica un opera:-io, 'lBÍ -:o:"IJ la opera­

ci6n. 
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La producci6n te6rica de 13 linea por hora, tomando el tiempo 

más alta par ser el que restringe a la 11nea será: 

60 minutas 
= 375 pzss por hora 

0.16 minutos 

La eficienc~a promedia es del 95% por la que la producci6n 

real será: 

375 piezas x 95% = 356 piezas por hora 

Si a la semana se trabajan 39 horas netas y se cuenta can das 

semanas nara tener lista el producto, la producci6n que se podra ob­

tener serli: 

356 piezas/.hora x 78 horas = 27 1 768 piezas 

La producci6n que se puede o~tener no es sufici2nte para cu­

brir el pedido, como la limitante es la operaci6n de meter el banco 

a la caja por se la operación que requiere de más tiempo, aumentando 

un operario en la l!nea queda de la ~iguiente manera: 

La nueva limitante es el ~eter el instructivo 

Praducci6n te6rica de la linea p~r hora: 

60 minutas 
a 500 piezas/hora 

0.12 minutos 

Praducci6n real de la linea por hora: 

500 l'}iezas x 95% ., 1175 piezas/hüra 
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En las doE semanas qus se tienen de plazo se puede obtener: 

475piezas/hora x 78 horas = 37,050 piezas 

Cono se puede ver la producci6n cubre la cantidad solicitada 

en el pedido as! coma la fecha en que Ee requiere dejando un tiempo 

aceptable pars su empaque y envio. 

cuando la capacidad de producci6n se mide en horas máquina, -

la varieci6n es min{ma,·si~ embar~o 6sta as variable cuando se tiene 

la alternativa de trabajar distintas perlados de tiempo durante el -

día, pero se tiene el m~ximo de capacidad al trabajar las 24 horas. 

Para lograr estas variaciones 6nicamente se requiere contar con el -

personal suficiente para operar la m~quina, en los distintos per!o­

dos o turnos que se trabaje. 

En el siguiente eje~plo, se ~uedc var el incremento da la ca­

pacidad de producci6n en una l!nea semiautomática, manejando la op­

ci6n de trabajar un turno nás: 

En los meses de Octubre, Noviembre, Diciembre y Enero la de­

manda del producto "Oxolom Jarabe" aumenta considerablemente por ser 

un producto que elivia las raolestias de la garganta, y en e~tas me­

ses se incrementan las 9nfermedades de las v1as rosplratorias por -

los descensos de la temperatura. 

Los pron6sticos d9 ventas indican la siguiente demanda& 
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Mee Cantidad 

Octubre 4 1~0 ,~JCO pzas 

Noviembre 600,DIJO pzae 

Diciembre aoo ,r100 pzae 

Enero 400,000 pzas 

Despu~s de una serie de c~lculos se tiene que para fines de -

Septiembre el almac~n de productos terminados, tendr~ en disponibil! 

dad JD0,000 piezas. 

La empresa trabaja de lunes a viernes con un solo turno. 

Los d!as h~biles por mes son los siguientes: 

Mes Cantidad de d!as 

Octubre 23 

rJoviembre 21 

Diciembre 10 

Enero 22 

Se cuenta con una m~quina llenadcra de jarabe, la cual sople­

tes y absorbe el polvo del frasco, llena y engargola la tapa al fra~. 

co, su capacidad m~xima es de 50 frascos por minuto, utilizAndose a 

una capacidad de 50 frascos por r:iinuto. 

Se cuenta con una etiquetadora autom~tic~ que su capacidad m! 
xir:ia ea de 50 frascos por Minuto siendo utilizada al m~ximo. 
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Se cuenta con dos tanques para la preparaci6n del j~rabe de -

2,000 litros cada uno, los cuales dan un rendimiento de 22,~0D fras­

cos cada uno. 

Componentes del producto~ 

1) Jarabe 

2) Frasco 

3) Tapa 

4) Etiqueta 

5) Caja plegadiza 

6) Caja colectiva para 50 piezas 

En la tabla 1 se indican las operaciones, los tiempos de cada 

una y al n6mero de operarias que se requieren para cada una: 
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Operación Descripci6n Tiempo en NÚ"nero de 
minutos operarios 

A Surtida de frasca o.oJ 1 a fo línea 

Scpleteado, llena 
B da y engargolado- 0.02 1" 

de frlJSCO 

e Revisi6n del fras 0.01 111 
ca lleno 

D Etiquetado 0.02 1 

E Armar caja 0.01 1 

F' Meter frasca 
ja 

a C!!_ o.os 2 

G Cerrar caja 0.02 1 

Meter a caja co-
H lectiva y colocar 0.01 1 

en tarima 

Tabla 1. Operaciones de la l!nea 

" Estas operarias alimentan la mSquina con tapas y etiquetas, 

as! coma vigilar la operaci6n de la máquina. 

La operación que restringe es la de etiquetado, debido a que 

la máquina etiquetadora se utiliza a su capacidad máxima siendo la -

producci6n te6rica por hora: 

60 minutos 
~--------- = 31000 piezas/.hora 

0.02 m!n 

La eficiencia promedio as del 65% por los paros de m&quina, -

cambias de tanque, limpieza del equipa, etc.,·la producci6n real sar6: 
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31000 piezas x 65% • 11950 piezas/hora 

La producci6n diaria será de: 

11950 piezas/hora x 8 horas = 15,600 piezas/d!a 

En la tabla 2 se puede ver la producción que se podrá obtener 

comparada contra la demanda: 

r~es Producci6n De menda Saldo del mes 

Septiembre 300 ,ooo 

Octubre 358,800 400,000 258,800 

Noviembre 327,600 600,000 -13,600 

Diciembre 156,000 800 1 'JOO -657,600 

Enero 343 ,200 400,000 -714,400 

Tabla 2. Producci6n calculada contra demanda 

La prouucci6n por mes se obtuvo multiolicando el n6mero de -

d{as hábiles por la capacidad real oor d{a, 

Como se. puede ver en la tabla 2, a partir del mes de fJoviem­

bre la demanda no podrá ser cubierta, incrementandose mes con mes el 

saldo negativo. 

Como la li~itante es la máquinaria, so Ju3da montar un segun­

do turno modificando el horario del pri~ero, quedando de la siquien-
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1er. Turno de 1.00 am a 4.oo pm 

2do. Turno de 3.oo am a 10.00 pm 

Las horas netas de producci6n ear6n de 14 horas deepuAs de -

descontar los tiempos ~uartos. 

Los operarios del segundo turno trabajar6n loe sabadoe medio 

d!a para limpieza del equipo. 

La pro~ucci6n por d!a .sed: 

1;950 piezas/hora x 14 horas • 27 1 300 piezea/d!a 

En la tabla 3 se puede ver la producci6n que se podr& obtener 

comparada contra la demanda: 

Mea Producci6n Demanda Saldo del mee 

Septiembre 300,000 

Octubre 627,900 400,000 527,900 

r1oviembre 573 1 300 GOo,oqo 501,200 

Diciembre 273 1000 eoo,ooo - 25,800 

Enero 600,600 400,000 174,800 

Tabla 3. Praducci6n calculada contra demande 
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Corno se podr~ ver en la tabla 3, la demanda del mes de Dicie!!!. 

bre tiene un saldo negativo, pero qua se puede cubrir trabajando 3 -

aabadoa. 



3.- Control de Inventario& 

3.1.- HAtodo ABC 

3.2.- Lota acon6m1co de compre 

3.J.- Lota econ6mico de fabr1cec16n 

3.4.- PUnto da reorden 

3.5.- Clea1ficac16n de loe matar1alae 

3.6.- Sistemas v Proced1m1entoa 
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3.- Control ue Inventarios 

El control de inventarios, es una de las actividades m~e com­

pleja porque involucra interes~s y consideraciones en conflicto, por 

las multiples incertidumbres que encierran. Su planeac16n y ajecu-o 

c16n envuelven la part1cipac16n activa de varios segmentos de la or­

qanizaci6n como ventas, Finanzas, compras, producci6n y contabilidad 

su resultado final tiene una gran trascendencia en la posici6n fina!l 

ciara y competitlva, puesto que afecta directamente al servicio, a -

la clientela, a los costos de fabricaci6n, a las utilidades y a la -

liquidez del capital de traba,10. 

Para poder llevar a cabo una buena administraci6n de inventa­

rios se deben tomar como base los siguientes elementos: 

a) Definir Objetivos.- Se deben definir cu~les son los objet.!, 

vos que se van a perseguir. No se pueden dar modelos de objetivos ya 

que cada empresa tiene una organizaci6n distinta, sin embargo se PU!, 

den mencionar algunos que son t!picos en la mayor!a de las empresas: 

- Mantener el nivel de existencias de materias primas y m2. 

teriales, de tal forma que los procesos de producci6n no tengan demg, 

ras por faltantes. 

- Revisi6n continua de los programas de producci6n y de las 

fluctuaciones del mercado. 

- Tener el m!nimo de inversi6n en existencias de materias 

primas, materiales, productos en proceso y en productos terminados. 

" ' 
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b) Definir Políticas.- una ce las bases principales de la -

prevenci6n es al establecimiento de las políticas que han de regir 

las operaciones futuras. Existen una gran variedad de políticas de 

inventarias, las cuales antes de ser im~lantadas en una empresa de­

ben ser analizadas, ya que es un hecha que una pal{tica que funcio­

na bien en una empresa no necesariamente funcionará en otra debida 

a la diferencia de un sistema can otro, A cantinuaci6n se mencionan 

algunas pol!ticas que son comunes: 

- Determinar si las ventas son sobre pedida o de existen­

cias en los almacenes para establecer las pal! tices adecuadas para 

praducci6n y almacenes de productos terminados. 

- Determinar si se fabrican partes o productos especiales 

para cada pedido o si se trabajan productos de línea. 

- Determinar niveles de existencias de acuerdo a las al­

tas y bajas de estaciones del año o altas y bajas en períodos de 

producci6n. 

- Determinar si la mercancía se almacenar€! en un solo· al­

mac€in en la fabrica a en los almacenes de distribuci6n, en distin­

tas €!reas de la ciudad o del país. 

- Determinar de acuerda a las f3cilidades econ6micas de -

la empresa, los 11mites para compras adelantadas por riesgos de es­

casez de materiales o por conociMienta de alzas de precios. 

- Determinar los máximas y m!~imas de existencias de mat!!, 

rias primas, materiales, productos semiterminadas y productos term!, 

nadas. 
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c) Desarrollo de planes y normas,- Deben ser fijados los pla­

nes a corto, mediano y largo plazo, en este paso están involucrados 

los programas de producci6n, los presupuestos de cbmpras, los presu­

puestos de 1nversi6n, etc. El desarrollo de normas que deben establ!!, 

car los niveles de inventarios, la periodicidad de las compras, cos­

tos de abastecimiento, costos de mantener los inventarios, costos de 

pArdidas en producci6n por faltantes de materias primas o materiales 

rotaci6n de inventarios de materias primas y materiales, rotaci6n de 

inventarios de productos semiterminados y productos terminados. 

d) Establecimiento de sistemas y procedimientos.- Los siste­

mas y procedimientos que se establezcan deben proporcionar informa­

ci6n oportuna y confiable sobre cada materia prima, material, produE_ 

c16n en proceso, producto semiterminado y producto terminado, Entre 

los sistemas y procedimientos m6s importantes se tiene: 

- Sistema de registro de entradas y salidas de materias -

primas, materiales, productos semiterminados y productos terminados. 

- Sistema de control de calidad de materias primas, mate­

riales y producci6n. 

- ~istemas estadísticos de las ventas. 

- Procedimientos para deterr.iinar los lotes econ6micos de -

producci6n o de compra. 

- Procedimientoz para determinar las ventajas o desventa­

jas de descuentos por vol~men de compra. 

- Procedimientos para determinar los puntos de reorden. 
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e) Sistemas de comunicación.- Se deben oetablecer sístema3 -

adecuados de comunicación entre los diferentes departamentos que 

afectan a la planeación, ~ara realizar oportunamente los ajustes en 

los inventarios. 

\ 
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3.1.- M6todo A ó C 

El problema principal del control de inventarios es la gran 

cantidad de materias primas, mEteriales, productos en proceso, pro-

duetos semiterminados y productos terminados que una empresa tenga 
1 

la necesidad de mane.1ar. Fs un hecho que no se puede tener un con-

trol de un 100% de todos los productos v sus componentes, pero esto 

no implica que no sa pueda tener un control de los más importantes. 

El m6todo de clasificaci6n de los inventarios A B C está ba-

sado en la necesidad que tienen las empresas de un control variable, 

en atenci6n e la importancia de cJda producto, siendo más directo y 

r!gido para los productos más importantes y flexible para los pro-

duetos menos importantes, existiendo un t6rmina m3dio dP. control. 

La clasificaci6n A a C se puede hacer en base a: 

a) La Inversi6n.- Es muv com~n que un pequeña n~moro de art! 

culos sea representativa de un alta parear.taje de la inversi6n en -

inventarios. Esta tiene corno ventaja que al realizar el menor es-

fuerza en el control estricto de pocas partidas de inventarios, se 

cubra un alto porcentaje de la invers16n en inventarios. 

b) Abactccirniento.- Existen componentes de los productos que 

tienen problemas cr!ticos pera su abastecimiento que san muy impor­

tantes de determinar, tambi6n existen aroductos que el ti3moo de su 

:rocosa es nuy alta v que es deter~inante para la entrega oportuna 
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del producto terminado. 

c) VolGmen.- Es muy importante pare las empresas que tienen 

limitadas 6reas de almacenaje. 

Existen otros conceptos por los cuales se nuede hacer la el!! 

sificaci6n de inventarios, pero Gnicamante ~e están indicando los -

que son más comunes en las empresas. 

Haciendo un an6lieis de los conceptos anteriores, ea podrá -

observar que la clasificaci6n A B e, obedece a las necesidades de -

distintao 6reaa, como lo muestra el cuadro 1 

Claeificaci6n A B C 

Concepto Area que lo requiere Objeto 

Control sobre la in 
verei6n en inventa= 

Inversi6n Finanzas rios, custodia y -guarda de loa inven 
tatios -

Evitar que la pro-
ducci6n por falta -

Abastecimiento Compras y Producci6n de un componente -
as! como llegue a -
faltar un producto 
para au venta. 

Evitar recurrir a -
la renta de almace-
nas as! como inver-

Vol(Jmen Finanzas y Almacenes ei6n·de inmobilia-
ria y equipo para -
el almacenaje ede-
cuado de los produc 
toa y se puedan ma= 
nejar adecuadamente 

Cuadro 1 .- Neceeidadae por área 
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El m6todo A 8 C requiere el establecimiento de los par6metros 

que ser6n la base para la clasificaci6n 1 estos par6metros debe enteu 

cterse que no son rígidos, siendo enunciativos, adapt6ndose a cada e!!!, 

presa seg6n se requiera, en el cuadro 2 se muestran pera ceda concea 

to estos par6metros. 

Concepto Clasificación 

A 8 e 

Inversi6n 703 de la inve!:_ 20% de la inVe!:_ 10% de la 
si6n si6n inversi6n 

Articules de im Art!culos con - Artlculoe 
Abastecimiento portaci6n o lai plazos medios - de entre-

qos plazos de - de entrega ge inme-
cmtrega dieta 

Vol~men Dificil 6comodo Reqular ticomodo Fticil 
modo 

~CE, 

Cuadro 2.- Per6metros por concepto 

Con el siguiente ejemplo, se podr6 ver su metodolog!a, to-

mande como base el concepto de inversi6n en los inventarios, para 

este ejemplo se consider6 el almac6n de productos terminados, ele~ 

do el pron6stico de ventas y el costo unitario por producto los 

elementos necesarios. 

Desarrollo: 

a) Se multiplica el pronóstico de ventas por el costo unita­

rio, el resultado es el valor representativo de la inversi6n (ver -

tabla 1). 
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b) Se tabulan las elementos en far~~ decreciente en ~elaci~n 

al valor representativo de la inversi6n (ver table 2 ). 

e) Se obtiene el valor acumulJdo del valor representativo da 

la inversi6n y un porcentaje acumulado del misma en funci6n del to­

tal (ver tabla 2 ). 

d) Se hace un recuento acumulado de las articulas, abteni~n­

dase un porcentaje acumulado del total de los mismas ( ver tabla 2) 

e) Para observar gr~ficamsnte el comportamiento de estas el! 

mentas, se realizan los trazas en un gráfica, Monde el eje de le -

ny• indica el porcentaje acumulada del valor representativa de la -

inversi6n y el eje de las "X" indica el porcentaje acumulada del t[ 

tal de las articulas (ver or~fica 1).· 

f) Se consulta el cuadra 3 de par5metras para obtener la el,!! 

3ificaci6n A B e, encantr5ndase que las articulas "A" debcr~n cu­

brir el 70% de la lnversi6n, las articulas "8" el 20% de la inver­

si6n, y las articulas "C" el 10% de la inversi6n. 
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Valor representativo 
Producto Pron6stico Costo de lo inversión en -

o 
E 
F 
G 
H 
I 
J 
K 
L 
M 
N 
o 
p 
Q 
R 
5 
T 
u 
V 
w 

de Ventas Unitario miles de pesos 

10,000 ~ 36.00 360 
50,000 E0.00 3,000 
16 1 5CO 1a.no 297 
10,coo 40,':'0 400 
5,000 45.00 225 

24,000 30.00 720 
33 1000 19.00 627 

60!J 1000 s.oo 3,000 
216 1 000 13.00 2,eoa 

50,000 2s.oo 1,400 
38~ü00 20,00 760 
99,000 30 100 2,970 
JO ~::JOO 90.00 2,700 
71!JOO 55.00 385 

30 1000 19.00 570 
s,ooo 19,00 152 
5,000 23.'.JO 115 
9,000 39,00 351 

22,000 29.00 638 
16,000 84,00 1,344 

Tabla 1. Valor representativo de la inversión por 
producto. 



Producto 

K 
E 
o 
L 
p 
M 
w 
N 
I 
V 
J 
R 
G 
r¡ 
D 
11 
F 
H 
s 
T 

Valer representativo de la Recuento acumulado 

Pran6stico Casta inversHm en miles de cesas de aroductos 

de Ventas tlni torio Par Producto Acuml.llado % Cantidad % 

600,000 s 5.00 3,000 3,000 13.1 1 5 
50 ,ooo 60.DO 31000 6,ooo 26.3 2 10 
99,000 30.00 2,970 B,970 39.3 3 15 

216,DOO 13.DO 21808 11,778 51.6 4 20 
30,000 90.DO 2,700 14,478 63.4 5 25 
50,DOD 28.DD 1,400 15,878 69.5 6 30 
16,0DD 84.DO 1,344 17,222 75.4 7 35 
38,000 20.00 760 17,982 78.8 8 Ita 
24,00D 30.DD 720 18,702 82.0 9 45 
22~000 29.00 638 19,340 84.7 10 50 
33,000 19.00 627 19,967 87.4 11 55 
30,000 19.00 570 20,537 90.D 12 60 
10,000 40.00 400 20 '937 91.7 13 65 
1,000 55.00 385 21, 322 93.4 14 70 
10~000 36.00 360 21,682 95.D 15 75 
9 000 39.00 351 22,033 96.5 16 80 

16!500 . 18.00 297 22,3:30 97.8 17 85 
5,000 45.00 225 22,555 98.8 18 90 

ª~ººº 19.00 152 22,707 99.5 19 95 
5,000 23.00 115 22,822 100.a 20 100 

Tabla 2. Valor representativo de la 1nvers16n y recuento acumulado de los 
11rt!culos. 

In .... 



Porcentaje cal valor 
representativo de lo 
inversi6n 

10% 

30% 
B 

29% 

- 62. -

e: 
41% 

Porcentaje del número de art!culos 

Gr6fica 1. C:ompcrtamiento da la inversión y 
del número de ert1culas. 
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Tomando como base los parámetros establecidos, se observa -

el resultado en la gráfica 1: 

Porcentaje del valor Porcentaje del total 
Clasi ficac16n representativo de le de artlculos 

inversi6n 

A 707' 301 

e 201 291 

e 10% 41" 

Total 1001 100" 

Cuadro 3. Par&metros pare obtener la claa1f1cac16n 

A e e 

En resuman ea tianat 

NGmaro de art!culoa Valor rapraalntetlvo 
Clasiflcec16n de la 1nvera16n 

Cantidad % Invere16n " 
A 6 30 15,878 69.5 

8 6 30 4,659 20.s 

e 8 40 2,285 10.0 

Total 20 100 22,822 100.0 

Cuadro 4. Claaif1cec16n A B C 
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Del cuadro 4 se concluye; que ejerciendo un estricto control 

sobre un 30~ del total de articulas, se est5 cubriendo el 69.5': del 

total de la inversi6n'~' 

El otro 301 del total da articulas requiera controles flexi­

bles, q .. requieren da poco aeruarzo~· 

Finalmante del 40% restante se podr!a optar por abastecerse 

la totalidad da los productos qua marca el pron6stico o buscar te­

ner al Mayor nGmero posible de esta qrupo da productos abastecidos, 

y qua no interfieran en loa programas de loa otros dos qrupoa da -

productos·~· 
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3.2.- Lote Econ6mico de Compra. 

Conociendo la demanda qua se tendr& de las productos, surge 

la necesidad de conocer en que cantidad se debaran comprar loa •at! 

riales qua se requieran para su praducci6n. Para obtener asta cant! 

dad aa debe hacer un an6lisia llamada Late Econ6mica da Caiapre": 

El lote econ6•ica da compra aa puada definir, cama la canti­

dad optimizada da compra qua reduaa al mlnimo al casta da mantener 

loa inventarlas y al casta da adquiaicl6n da loa materiales, por -

ejallJJlDI 

Si se comprara la cantidad total que ea requiera para la pr.R, 

duccl6n da X producto pera cumplir con su demanda anual, sa raduc! 

rlan las costos de adqulalci6n, pero se ver!an BUlll8ntadoa loa coa­

toe da mantaner los inventarios; por el contraria al aa reallzer6n 

pedidos con mavar frecuancla dlsminuir!an loa coatoa da mantener -

loa inventarios, su.entando loe costas da edquisicl~n. Sa puada CD!!, 

cluir que cuando un costo aumenta el otro dismlnuve, coaacuanta .. ~­

te el problBtllll aa resuelva encontrando al balance de elllbos coatoa, 

da tal rorma qua el costo total da compra sea al min!ma~ 

Ele111entoa que se nacealtan conocer para aatablacar al lota -

acon6mico de compra: 

a) Casta de adqulsici6n.- Involucra varios gastos qua auman-
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tan o disminuyen en forma directamente proporcional al aumento o -

disminuci6n del n6mero de pedidos que se realicen, algunos de es­

tos gastos que se consideran en este costo: 

a·.1) El costo de mano de obra que se aplica para la e labor~ 

ci6n de un pedido; desde que surge la necesidad del material, la -

elaborac16n del pedido, eu aprobaci6n tr~mite, hasta eu registro y 

archivo. 

a'~2) El consumo de la papeler!a qua se consume en cad11 ped!_ 

do. 

a~J) El costo de inspecc16n y control de calidad a que ser6 

sujeto cada pedido·.· 

11·,;4) En general todos loe, qastos contables que se aaneren -

en la colocaci6n de un pedido. 

Para calcular el costo de adquisici6n se puede emple11r la -

Biguiente f6rmula: 

Costo de adquie1ci6n 

Donde: 

C
11 

• conauna anual en piezas 

C
0 

• Costo de colocar un pedido 

Q • Cantidad a ord•nar 

b) Costo de mantener los inventarios.- El hecho de mantener 
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un inventario genera, tener capital inmovilizado en el inventario -

as! como al disponer de un almac6n, ae realizan una serle de gestos 

pera su manejo, por lo tanto el costo de mantener loe inventarlos se 

forma por dos conceptos que son costo de financiamiento y costo da 

almacenaje, algunos de loe renglones que componen estos costos sana 

b~1) Coato de la renta o predlal, ae! como da mentaniml•nto, 

del local que ocupen loe inventerloe: 

b.2) Depreciaci6n del equipo para el manejo de los invente-

rios~ 

b.J) Sueldos de loa almacenistas. 

b.4) Obsolescencias, deterioros, riazgos diversos, aaQuroe, 

etc. 

b.S) Rendimiento que se obtendrle por cada peso depositado -

en una instituci6n financiera, a la taae de inter~e m&s alta dal 

pala. 

Pare calcular el costo de mantener los inventarios se pueda 

emplear la siQuiente f6rmula: 

r.osto de mantener el Inventario Promedio • Cu l 

Cu • Costo unitario de compra 

i m Costo de mantener la inversi6n del inventario en un. 
ano expresado en ~ del costo del inventario prDlledio 

Q 
• Inventario Promedia 

2 
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Para el c~lculo del loto ocon6mico do compra se puede emplear 

a) La tabla de aproxim3ciones sucesivas.- Para encontrar el -

lote acon6mico de compra, se cálcula el costo total anual de adquis~ 

ci6n y el costa total de mantener el inventaria, en el supueeto que 

se adquiera todo el material, con un sola pedida, can das pedidos, -

con tres pedidos y as! sucesivamente, hasta encontrar el punto donde 

la suma de los dos castos sea menor, en est~ punto queda determinado 

el lote econ6mico de compra. 

Con el siguiente ejempla sa pueda apreciar de una manera m&s 

clara est~ m~todo, en el cual son aplicadas les f6rmulas antes indi­

cadas para obtener los costos de adquisici6n y mantener los inventa­

rios: 

Pare el año 84 se requieren comprar 240,000 cajas plegadizas 

para producir el producto X. 

El costo unitario es de S 15,00 

El costo de colocar un pedido es de S 6,000.00 

El costo de mantener el inventario promedio es del 12.5~. 

Haciendo lea austituciones de las f6rmulas del costo de ad­

quisici6n y del costo de mantener el inventario queda: 

Por un pedido: 

Costo de Adquisici6n • 240,000 
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Costo de mantener el = S15 x 12~5% 
inventario promedio 

Por dos pedidos: 

Costo de Adquisici6n = 240,aao 

(2402,00~ \ "j .. s 22s,aoa.ao 

L12 '00~ • 1 12,000.00 
~o,aoo/ 

Costo de mantener el 
inventario promedio 

r;o,oori\ · 
= S15 x 12.5% ~ 

2 
~- s 112,soa.oo 

As! sucesivamente y con estos datos se procede a elaborar la 

tabla de aproximaciones sucesivas (Tabla 1) 



NGmaro 
da 

Pedidos 

1 
2 
3 
4 
s 
6 
7 
a 
9 

10 
11 
12 

Cantidad Costo del Costo de mantan•r Costo da Caato 
a Inventario al inventario pr¡ adquiai- Total 

Pedir Promedio medio anual ci6n anu Anual 
al -

21tO'ODD • 1•800.000 • 22s,ooo • 6~000 231 000 
120:000 900,000 112,500 12,000 12i.!soo 

ªº•ººº 600,000 75;000 1e;ooo 93,000 

60 ªªº i.so,ooa 56,250 24,000 80,250 
i.a;aoo 3601000 45,000 30·000 75;000 
40 000 300 000 37·500 36:000 73~500 
34:286 257:145 32:143 42,000 74,143 

:'°'ººº 22s,ooa 2e;12s 4a,aoo 76,125 
26,667 200,002 25,000 54.000 79,000 
21+,000 1ao,ooo 22~500 60;000 a2;soo 
21,818 163,635 20,454 66;000 86,454 
20,000 1so,ooo 18,750 72,000 90, 750 

Tabla 1.• Aproximaciones sucesivas para encontrar el lote econ6mico 
da compra• 
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Como se puede apreciar en la tabla 1, el lote econ6mico de 

compra es de 6 pedidos, de 40 1 000 piezas, con un costo de 1 73,500. 

Haciendo una gr&fica con los datos obtenidos en la tabla uno 

se pueda apreciar la tendencia de los costos, as1 como el lote de -

compra casi cruza en linea recta el punto de intersecci6n del casto 

de adqu1sicl6n y del casto de mantener el lnvantario, el punto de -

menor costo total anual ss1 como la cantidad a pedir. ( Ver gr6fica 

.1)¡¡' 

b) Otro m6toda para obtener el lote acan6mico es por medio -

da la siguiente f6rmuls: 

Dondes 

q • Cantidad a ordenar o temaMo de late 

C
0 

• casto de colocar un pedido 

Ca • Consumo anual en piezas 

Cu a Costo unitario de compra 

1 • Costo de mantener al inventario expresado en % 

Can el siguiente e1emplo se puede apreciar este mAtodo: 

Tomando las datos del ejemplo anterior y realizando la sust! 

tuci&n se tiene: 
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2 ( 61 000 X 240,000 
Q • 

(15) (12.5%) 

Q • 39,191.8 

Redondeando el resultado anterior queda: 

Q • 40;ooo 

La cantidad de pedidos que ser~ necesarios realizar es da: 

240,000 
NCnneros de pedidos • 6 

40,000 

. El costo total de cada pedido as: 

Costo de Adquis1c16a.240,000 (_ 600D\ • 1 36,000;.'00 
\40000/ 

Costo de mantener el•I 
inventario 

¡(o,oo'il\ 
15 X 12.5" 0) ·• 37,500.DO 

costo Total • 1 3&,aoo.oo + 37,500.00 • 1 73,socr.~o 
aa••a•=•z:= 

Como se puede apreciar se llega al mismo resultado, encentra.. 

do con al mAtodo de aproximaciones sucesivas, paro una forma m~s di­

recta y menos laboriosa. 
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Gr,f1ca 1.- Lote Ecan~m1co da Compra 
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3.3~~ Lote Econ6mico de Fabricaci6n 

El lote econ6mico de fabrlcaci6n se puede definir como la ce!!. 

tidad a producir por corrida, optimizada para satisfacer la demande, 

eprov~chendo al m6ximo el equipo disponible y con el min!mo costo P!! 

sible, por ejemplo¡ Si se fabricer6 la cantidad total de x producto 

qua indice el pron6atico de ventas anual, se reduciría considerable­

mente los costos de preperaci6n, sin embargo, los costos de mantener 

al inventario aumantar!an 1 por el contrario, el se realiza la febri­

ceci6n en varias partidas pare disminuir los costos de mantener 61 -

inventario, los costos de preparaci6n aumenterian. De eato se des­

prende da que cuando un costo aumenta el otro disminuya, consecuant!. 

mente el problema se resuelva el encontrar el punto de balance de e! 

boa costos de tal forme que el costo total de fabricsci6n sea el mi­

n!mo. 

Para realizar el en6lisie del lote econ6mico de febriceci6n -

ee muy importante conaiderart 

a) cuando se presente le producci6n de un solo producto o se 

de el ceso de que cada producto emplee una maquinaria diferente, v -

su capacidad sea mayor e le demanda. 

b) cuando los diferentes procesos por los que pese un produc­

to, no tienen la misma capacidad de producci6n. 

c) cuando con un mismo equipo o maquinaria sa producen dos o 

m6e producte11. 
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Los elementos que se necesitan conocer para establecer el 12, 

te econ6mico de fabricaci6n son: 

a) Costos de preparaci6n.- Involucra una serie de gaetos en -

que se incurre en la preparaci6n y arranque de cada corrida, nece­

sarios para la fabricaci6n de un producto, y algunos de estos gastos 

son: 

a.1) Costo de horas hombre, en loa perlados de prapáreci6n. 

a·.2) Costo de horas m~quine, en loe períodos de preparac16n. 

a.3) Costo de loa materiales indirectos, en los periodos da • 

preparac16n 

s.4) El costa ~ue representa la inspecci6n y control da cali· 

dad en la preparaci6n del producto~· 

b) Costo de mantener al inventaria.- Al igual que en el lote 

econ6mico de compra, el hecho de mantener un inventario, representa 

capitel inmovilizada, pero en el caso de la producc16n representa un 

valor muy alto, debido a que los costos serán m6s altos en los pro­

ductos terminados o semiterminedos, ya que es la suma de materiales 

directos, mano de obra directa, y gastos de manufactura variables. -

Algunos de los renglones qua componen estos costos son: 

b' •. 1) Costos directos.- Son los costos de todos aquellos mate­

riales, mano de obre y gestos que eon aplicados directamente el pro­

ducto en su producci6n. 

b.2) Costos indirectos.- San los costos de todos loa meterla· 

les, mano de obra v gastos indirectos, en que se incurre el fabric~r 

un producto como pueden ser, la energ!a eléctrica, los lubricantes, 
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el personal de limp~eza, la renta del local, etc. 

Para el c~lculo del late econ6mico de fabrica se pueden em-

plear las siguientes f6rmulas: 

a) En el caso de que la maquinaria que se emplea sea para un 

salo producto, se puede utilizar la siguiente f6rmula: 

Q • 

Donde: 

Q • Lote econ6mico de fabricaci6n representado en piezas 

i = Costo de mantener la inversi6n del inventario en un de­
terminado periodo expresado an %, del inventario prome­
dio. 

CP • Costo de preparaci6n 

c1 • Costo de fabricaci6n por unidad 

Pa • Demanda de producc16n 

Con el siquiente ejempla se puada apreciar su aplicaci6n: 

Se tiene al producto Oxolom Jarabe el cual se espera tener -

una demanda de 31648,000 piezas, el costo de mantener el inventario 

es del 35% , el costo de preperaci6n es de S 14,ooo.ao , el costo -

de febriceci6n por unidad es de S ao.oo 

Haciendo la sustituc16n de la f6rmula se tiene: 
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2 e 3•648,ooo x s 14,oao.oo > 
Q • 

1 80.00 X 35~ 

q .. 60,398.6 

La cantidad da lotas que ser& necesario fabricar al ª"º ae 

de: 
3•6~·ªºº 

Cantidad de lotas • • 60.39 lotes 
60,398.6 

Como los datos de que se parte son generalmente estimados, la 

cantidad que ªª"ele la f6rmula no debe considerarse con exactitud. -

En aste caso de pueden fabricar 60 lotes durante el ano da 61,000 • 

piezas cada una, que es igual a 3'660,000 piezas al ano. 

b) En el caso en que los procesos por los que pasa un produc-

to, difieran de capacidad de producci6n se puede utilizar la siguie~ 

te f6rmule: 

Q • ~ 
El unico factor que difiere de la f6rmula anterior es Z 

Donde: 

K •Capacidad de le m~quina que limita el proceso 

Con al siguiente ejemplo se puede apreciar su aplicaci6n: 
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Se tiene el produc;:to Tetraciclina Jbe; el cual se espera te­

ner una demanda de 1 1000,000 de c6psulas al aMo. Para fabricar esta 

producto se ejecutan 3 operaciones: 

~eraci6n A: 1•1oa,oao piezas por ano 

~araci6n B: 1•5oa,ooo piezas por ano 

aperac16n C: 1•400,000 plazas por ano 

El costo de man~ener el inventarlo es del 35% , el costo de 

preparacl6n ea de 1 1a,ooo.oo , el costo de fabricaci6n por unidad 

es da 1 a.so 

Como el proceso A es el que limita la fabr1caci6n para enco!!. 

trar el valor z se tiene: 

1 a.so 

z • s o.95 

Haciendo la sustituci6n de la f6rmula para encontrar al lote 

econ6mico de fabrica representado en piezas se tiene: 

2 1100010aa X S 10,0a0.00 
q • 

S 0.95 X 35" 

q • 7,737 
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La cantidad de lotes que ser~ necesario fabricar al aRo es 

Cantidad de lotea • 
1•0~0,000 

1,eoa 
• 12a.2 

En este caso se pueden fabricar 12~ lotea durante al ano da 

7,BOD piezas cede una, qua es igual a 998,400 piezas'•' 

c) En el cesa en que une mlama m~quina slrva para dos a m&a 

productos se puede utilizar le eiquiente f6rmula: 

Pa1 t CI1 11 ( 1 - D1 Tf1l + pe2 t CI2 12 (1 - D2 Tf2 ) 

2 (Cp1 + cp2 ) 

Donde a 

N • NOmera optimo de corridas al ano 

P • Producci6n por d{a 

c-1 • Costo de febrlcaci6n par unidad 

1 • Costo de mantener el inventario expresado en ~ 

D • Demande en unidades par d{e 

Tf • Tasa de fabricaci6n en unidades por d{a 

t • olas estimados al ª"º de fabricaci6n 

C • Costo de praperac16n 
p 

Con el siquiente ejemplo se puede apreciar au aplicac16n: 
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Se tienen los productos rsorbide Tabletas y Eritromicine Ta-

bletes, los cuales utilizan la misma maquinaria, 

Sua datos son los siguientes: 

Jeorbide Tab. Er1tromlc1na Tab 
Producci6n 1so,ooo por dle 100,000 por d!e 

Costo de prepara- S 5,00CJ.tJO • 6,000.00 cilln 

Demande 110,000 por dle 50 ,ooo por d!a 

Costo de mantener 
el inventarlo 35" 351 

Coeto de fabrica- • o.60 • o.so c16n por tableta 

Olas estimados de fabricaci6n al ª"º 280 d!as. 

Haciendo la sustituci6n de la f6rmula queda: 

c110,ooo) (280) CS0~60) {35•> (1 -(110,000)(151?,00CI)) 
+ e so,ooo) C280) cso~ao) os•> c1 ":"lso,000)(100,00~> 

2 e s s,000.00 + s 6,000.00 > 

N • 12."9 lotes al ano por cada producto 

La cantidad de tabletas que se deben hacer por producto v por 

lote ea: 

280 d{as (110,000 Tab por d{e) 
Isorblde Teb • • 2'387,597 taba. 

12.9 lotee por ano 

280 d!ae (50,000 tab. por d!a) 
Erlt:rcmiclna Tab .-------------

12.9 lotee por ª"º 
• 1•085,271 taba. 
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3.4.- Punto de Reorden 

El punto de reorden, es el momento expresado en unidades en -

que daba procederse al reabastacimiento del inventario, en el caso -

da materia prima o materiales indicar6 el momento en que se solicite 

una orden da compra y en al caso de producto terminado que se emita 

una orden de acondicionamiento y/o fabricaci6n. 

Para producto terminado el punto de reorden ea igual e la de­

manda que se tiene durante el tiempo da producci6n ~~s al tiempo que 

se requiera para disponer de loe art!culos, aumentada con una reser­

va o inventario de aeguridad. En el caso de materia prima o materia­

les el punto de reorden es igual al consumo efectuado durante el 

tiempo de entreqa que tarda el proveedor, m~s el tiempo que la comp!!. 

ñ!a tarda en tener en disponibilidad absoluta las materias primas o 

materiales. 

De lo anterior ee desprende que existen tres elementos en la 

determinación.del punto de reorden, que son: 

a) Experiencia del movimiento del producto terminado.- Este -

punto requiere del conocimiento de loe consumos anteriores que se t!;!, 

vieron, del producto terminado, para poder determinar las variacio­

nes de la demanda. 

b) Tiempo de reabastecimiento.- Es sumamente f~cil de obtener 

debido a que se trate del tiempo, que en condiciones normales se ta!, 

da en entregar un pedido el proveedor, o el tiempo que tarda en pro-
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cesar una orden de fabricaci6n v/o acondicionamiento producci6n. 

c) Reserva de seguridad.- Este elemento representa el inven­

tario mlnimo de que se puede disponer para protecci6n a corto plazo 

de situaciones provocadas por fluctuaciones en le demánda, en el 

tiempo de repaeici6n. 

Existen varios m6todos v f6rmulas para el c5lculo de la re­

serva de sequridad v del punto de reorden, pero difieren unos de 

otros dependiendo del tipo de praducci6n que se tenga en la empresa 

v del grado de exactitud que se quiera obtener, pero en esencia to­

dos tienen la misma base. 

A continuaci6n se indican las f6rmulas que pueden ser utili­

zadas, en el caso de que la producci6n sea intermitente, que es el 

caso en que se encuentra alqunas empresas. 

F6rmula para obtener la reserva de seguridad: 

Rea Fv CT) 

Donde: 

Rs • Reserva de seguridad 

Fv • Frecuencia de variaci6n 

T • Tiempo de fabricaci6n (acondicionamiento) 

F6rmule pera obtener el punto de reorden, en el caso de pro­

ducto terminada 
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P•DCT+Rs 

Donde: 

P = Punto de reorden 

D • Demande 

T • Tiempo de fabricaci6n (acondicionamiento) 

Ra • Reserva de seguridad 

F6rmula para obtener el punto de reorden, en el caao de mete-

P • D CT) 

Donde: 

P • Punto de reorden 

T • Tiempo en que tarda el proveedor en surtir la orden da 
compre. 

Esta f6rmula tambi~n se emplea pare el cAlculo del punto de -

reorden de materias primas, pero con la variante que el tiempo se o!!, 

tiene sumando el tiempo de fabricaci6n mSs el tiempo de acondiciona­

miento a producto semiterminedo (si es el caso ) mAs el tiempo que 

tarda el proveedor en entregar la materia prime. 

Cebe senalar que todos los tiempos deben ser expraaadoa con -

la misma funci6n de tiempo o sea utilizar un mismo perlado de tiempo 

como puede ser por d{a, por semana, por mas o por affo. 



- 84 -

En el siguiente ejemplo se aplican las f6rmulas anteriores, 

para una r"e.1or compresi6n del c~lculo de la reserva de eeauridad V 

el punto de reorden, de los diferentes inventarios que pueden com­

prender un producto (producto terminado, producto semiterminado, ma, 

teria prima y materiales); 

Ejemplo: 

Se tiene el producto terminado •Tolbutamida• 20 Tabletas, su 

demanda pera el presente ª"º ser~ de 20,000 piezas por mea y se CO!, 

pone de las siguientes parteas 

t.na caja de cart6n plegadiza 

t.n sobre con 20 tabletas (producto eamiterminada) 

Loe tiempos de sus diferentes procesos y cantidades de lotea 

eon1 

El lote de acondicionamiento ee de 40,oao piezas, con un 

ti e"" o de o. 5 meses;;· 

Fl lote de fabricaci6n es de 1'500,000 tabletas, siendo acon 

dicionado simultAn~amante a pr~ducto semitarminado o sea a sobrea -

da 20 tabletas (75,000 sobres), con un tiempo total da 1.75 maaa~: 

La materia prime principal se pide de acuerdo a la cantidad 

que requiere el lote de febricac16n, en el momento que Aeta es aol1 

citado, al proveedor tarda en surtir la materia prima 3.5 mesas~ 

El lote econ6mico de compra de caja ea de 70,000 ca,1as y el 

proveedor tarda en surtir una orden de compra en 2.25 maesa. 
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Para el cálculo de la reserva de seguridad del producto ter­

minado, se requiere conocer las variaciones de la demanda real del 

a~o anterior contra el pron6stico, en la tabla 1, ee pueden ver las 

variaciones que se tuvieron. 

l)ia vez conocidas les variaciones de deben clasificar en fOI, 

ma ascendente v con la frecuencia que tuvieron (ver table 2). 

Como se puede ver en le tobla 2, la var1aci6n de la demanda 

can mavor frecuencia positiva fue de 5,000 piezas. 
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MES PRONOSTICO DEMANDA REAL VARIACION 

ENERO 20,000 25,000 

FEBRERO 20,000 20,000 . 
MARZO 20,aao 19,000 -
ABRIL 20.000 20.soo 

MAYO 20.000 18-000 -
JUNIO 20.ooa 20.500 

.111·:Tn ?n nnn ?1 .nnn 

l\r:n~Tn ?n nnn ?1 nnn 

SE,.TIEMBRE 20.000 20.oao 

rCTUBRE 20.000 19-0DD -
l\CIVIEHBRE 20.000 25.000 

'" ID~ ?n nnn ?E; nnn 

TOTAL 240~000 254,000 

Tabla 1.- Variaci6n de la demanda real contra el 
pron6stico 

VARIACION f"RECUENCIA 

- 2,oaa 1 

- 1,000 2 

a 2 

sao 2 

1,000 2 

s,ooo 3 

Tabla 2.- Variaci6n de la demanda con mayor 

frecuencia. 

5,ooo 

o 

1,000 

500 

2.aao 

500 

1 nnn ; 

4 """ 

o 

1.aoo 

5,aao 

i:;_nnn 

14,000 
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Utilizando la f6rmula para el c&lculo de la reserva 

Re = Fv ( T ) 

Haciendo la sustituci6n se tiene: 

Rs = s,ooo pzae X o.5 meses = 2,500 pzae. 

a sea que la reserva de sequridad que se tendra es de 2,saa 

piezas~ 

El punta de reorden del producto terminado se obtiene con la 

f6rmula: 

P a O ( T + Re ) 

Haciendo la sustituci6n se tiene: 

P • 20,000 pzas X a.s meses + 2,saa pzas • 12,500 pzas 

O sea que el punto de reorden eerfi de 12,SDD piezas, y cuan­

do el nivel del inventario baje de esta cantidad aerfi necesarios P! 

dir una orden de acondicionamiento del producto terminado. 

En la qr6fica 1, se ilustra el comportamiento que podr6 tener 

el inventario del producto durante el año suponiendo que la demanda 

no tenga fluctuaciones. 

Para el cfilculo del punto de reorden del producto eemitermin~ 

do se suman al tiempo de fabricac16n y el tiempo en que tarda el pr~ 

veedor en entreqar la materia prima, obteniendo como tiempo total: 

1. 75 meses + J. 5 mesae • 5•25 masas 

Utilizando la f6rmula: 

P • O ( T 
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Haciendo la sustituci6n se tiene: 

P = 20 1000 sobres ( 5.25 meses) = 105,000 sobres 

O sea qua el punto de reorden pare el producto semiterminedo 

es de 1os,ooo sobres. 

Tomando como bese le gr~fice 1, en la cual se pueda apreciar 

en una forma estimativa el momento en qua se requerir~ solocitér -

una orden de acondicionamiento, se simule en la tabla 3 loe movimie!!. 

toe de los niveles de inventario y su comportamiento de 6stos con -

respecto al punto de reordan del producto semi terminada·. 

Como ea puede ver en la tabla 3, le existencia inicial era -

de 125,0DO sobras, pero al terminar el mee de Enero quedan 85,0DO -

sobres, ~ar haberse surtido una orden de acondicionamiento, al ba­

.1ar a 85 1000 sobres se solicita la orden de fabricaci6n No. 1 por -

haberse rebasado el punto de reorden, En el mes de Marzo surge otra 

orden de acondicionamiento v disminuye el inventario e 45,000 so­

brea paro no es necesario solicitar otra orden de fabricaci6n debi­

do a que la orden de fabricaci6n No. 1 aunque no ha sido surtida se 

coneidara sum6ndola a la existencia o sea que todos loe procesos -

son considerados para evitar solicitar nuevas ordenes que no son n! 

cesarlos, en la gr6fica 2 se muestra el comportamiento de los nive­

les de inventarios con el punto da reorden y las ordenes de fabrica 

ci6n en proceso. 
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Grlifica 1.·- Comportamiento del Inventario de producto 
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DESCRIPCIDN HES ENTRADA SALIDA SALDO 

EKistancia Inicial Enero 125,00C 

Orden da Acand9 Enero i.o,ooo a5,ooc 

Ordan da Fab'e' Na; 1 En ira a5,ooc 

Orden de Acond. Marzo 40,000 45,00C 

Orden.de Acand. Mayo 40·,000 5,ooc 

Orden de Fab. No. 2 Mavo 5,00[ 

Tarm. Orden de Fab. Na.- 1 Junio 75,000 ao,ooc 

nrden da Acond,; Julio i.o,ooo 40,00C 

Orden da Acand.; Septiembre 40,000 o 
nrden da Fab. No. 3 Septiembre o 

Term9 Orden da Fab. No~' 2 octubre 75,000 75,oac 

Orden de Acond. Noviembre 40,000 35,00I 

Tabla 3.- Movimiento de loa niveles de inventario del 
producto semiterminado 

LOTES EN PUNTO DE 
PROCESO REORDEN 
(CANTIDAD) (CANTIDAD) 

105,000 

1s,ooo 1os,ooo 

75,000 1os,ooo 

75,000 1os,oao 

150,000 105,000 

75,000 105,oao 

75 1000 105,000 

75,000 105,000 

150,DOD 105,DOD 

75,000 105,000 

75,000 105,000 



1 60.0 

1 50.0 

1 40.0 

:m.o 
1 20.0 

10.0 

1 ºº·º 
90.0 

ªº·º 
70'.o 

60.0 
... so.o en 

40.0 

30.0 

20.0 

10.0 

---,----1 
1 1 r--1--r-· 
: t 1 1 1 1 r--;-.,--1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 

1 : : 1 l : : l 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

t L 1 1 1 1 1 ---r----1 1 1 1 1 1 
I 1 1 1 2 1 2 I 2 L---¡---: 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1- ---1 

'--1--L--'-.&.----l---r-~-+-1-L--+--r 
1 1 1 1 1 1 1 3 1 3 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 

1 1 /---~---· ....___, : 1 1 .. , r---..-- .; 
: 2 2 : 
1 1 
1 1 
1 1 

t.-......i.~~ 1 

1 1 ' 

2 

1 

' 

E F' M A M J J A S O N D 

r.r6fice 2."- Comportamiento de loa nivalee de inventarios 

t.nidada (1 1000) 

1.- Orden de fabricaci6n No 1 

2.- Orden de fabricaci6n No 2 

j¡_ Orden de fabricaci6n No 3 

can el punta de reorden y las ordenes en procesa 
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Para el cAlculo del punto de reorden de la ce.ia plegadiza 

se utiliza la f6rmule: 

P • O T 

liftciendo la eustituci6n se tienes 

P • 20,oaa cejas x 2.25 meses • 45,oao ca,111s 

O ses que cuando el inventario llegue a 45 1000 ca.ias eer6 

neceeerio pedir una orden de compra. 

Iomando como base la grAfica 1, al igual que se hizo en el 

caso del producto semitermlnado, se simulan en la table 4 los mo­

vimientos de loe niveles de inventarlo y au comportamiento de As­

tas con respecto al punto de reorden de las ca.1ss~· 

Como se puede ver en la tabla 4, en los meses de Mayo, See, 

tlembre y Noviembre se puede apreciar la importancia que el punto 

de reorden, tiene debido e que en estos meses si no se hubiera s~ 

licitado la orden de compra en el momento en que el nivel del in­

ventario rebes6 el punto de reorden no se podr!an haber reabaste­

cido oportunamente el inventario. 

En la grAfica 3, se muestra el comportamiento de los nive­

les de inventarios con el punto de reorden y las ordenes de com­

pre en trAnsi ta·.-



"' 11'1 

1 

OROE'NFS DF 
DESCRIPCIDN HES ENTRADA SALIDA SALDO COMPRA 

(CANTIDAD) 

Exiatencla Inicial Enero 100,000 

Orden da Aconit~· Enero 40,000 GO,ooo 

Orden da Acond~· Marzo 40,aaa 20,000 

Orden da C01111Jr8 No. 1 Marzo 20,000 70,000 

Orden de Acond. Mayo 40,ooo -20,000 70,ooo 

Entrega Orden da compra No 1 Havo 'º•ººº 50,000 

Orden de Acond. Julio 40,0DO 10.000 

Orden de compra No. 2 .iuuo 10,000 10,000 

Orden de Aconu. Septiembre 40,000 -30,0DO 70 1000 

Entraqa Orden de compra No 2 Reptiembre ?O,ooo 40,000 

Orden de compra No. 3 Septiembre 40,000 70,ooo 

Orden de Acond. Noviembre 40,000 o 70,ooo 

Entrega Orden de compre No ~ Noviembre 'º•ººº 'º•ººº 

Tabla 4.- Movimiento de loo niveles de inventaria de la caja 

PUNTO DE 
REDRDEN 
(CANTIDAD1 

45,000 

45 9000 

45,000 

45,000 

45,000 

45,000 

45,000 

45,000 

45,000 

45,000 

45,000 

45,000 



t.nidadBB 
(1,DDO) 

120~0 r---r--, 
1 1 
1 1 

110.0 1 1 
1 1 
1 1 

100.0 1 1 r---.----, 1 1 
1 1 1 
1 1 1 

90.0 1 r--r--4 1 1.- Orden de compra No. 1 
1 1 
1 

1 1 1 1 

aa.o 1 1 1 2.- Orden de compra· Neo 2 
1 1 1 
1 1 1 
1 1 1 3.- Orden de compra No. 3 

10.0 1 1 
1 3 3 1 1 1 1 

60~0 1 1 
1 1 1 1 

so.o 1 1 1 
2 

1 
2 1 

- -+-- - -•--+-
40.0 1 1 1 1 

1 1 
~ 1 1 
IJ\ 1 1 
1 30.0 1 1 

1 1 
1 1 

20.0 1 
1 
1 

10.a 

E f' M A H J J A S O N D 

Grfifica 3.- Comportamiento de los niveles de inventarios 
con el punto de reorden y las ordenes en trfinslto 
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3.5.- Clasificaci6n de los materiales. 

Para llevar a cabo los objetivos que se persiguen en la pl~ 

neaci6n del manejo de materiales, es conveniente identificar cada 

una de los productos que se manejan, as{ coma de los procesos por 

los que pasa y cada una de las componentes que los constituyen. 

La clasificaci6n de los materiales permite identificar r6p!_ 

damente y con el menor m~rgen de error: 

- Que producto ea 

- Que materiales lo componen 

- A que almac6n pertenecen sua componentes 

- Por cuales procesas de producci6n pas6 

- El control de calidad a que estuvo sujeto el producto y -

sus componentes. 

- Etc. 

La clasificaci6n de materiales se puede realizar partiendo 

de la basa de lea carater{sticaa que tange cada producto, materia 

prime, material, etc., que por lo general se realiza de acuerdo al 

almac6n que los maneje, que puede aer en el caso de la Industrie -

Químico Farmec6ut1ca: 

a) Almei:An da producto terminado.- Los productos que se ma­

nejan no requieren paear por ningún proceso de producci6n y e su -
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vez se pueden subdividir en: 

a~1).Almac6n de producto terminado aprobado.- Cumple con -

las normas de calidad establecides y se encuentran disponibles P.!!. 

ra su venta. 

e.2) Almac6n de producto terminado en cuarentena.- Los pr~ 

duetos se encuentran en espera de que· el departamento de control 

de calidad (en algunos caeos alguna dependencia del gobierno, co­

mo puede ser la Secretarla de Salud) de su aprobaci6n, pare que -

puedan ser vendidos. 

b) AlmecAn de graneles.- Los productos que se manejen ee -

les puede determinar como eemiterminadoe o eea que todavía reqUif. 

ren pasar por uno o m&e procesos, y que se pueden subdividir en: 

b.1) Almac6n de graneles aprobados.- Cumplen con las nor­

mas de calidad y est6n listos para pasar al siguiente proceso. 

b.2) Almac6n de graneles en cuarentena.- Se encuentran en 

espera de que el departamento de control de calidad d6 eu aproba­

ci6n, para que puedan pasar al siguiente proceso. 

e) Almac6n de materias primas.- Son todas aquellas mate­

rias que son procesadas para obtener un producto a granel, como -

puede ser una tableta, una soluci6n, un polvo, etc., se puede su!!, 

dividir a su vez en: 

c.1) Materias primas activas.- Son aquellas materias pri­

mas que tienen le funci6n terap6utice en el producto. 

c.2) Materias primas inertes.- Son aquellas materias pri-
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mas qua sirven como veh{culo a las materias primas activas, debido 

a que no intervienen en le funci6n terapAutica, pero sirven para -

darla la forma qua requieren en su funci6n qulmico-biol6gica~ 

d) AlmecAn de material de envasa.- Son aquellos materiales 

que tienen contacto directo con el producto y que sirvan para con­

tenerlo, tambiAn se les puede denominar como materiales de empaqUll 

primario, como pueden ser, las ampolletas, los frascos, loa fras­

cos émpula, tapones de.hule, tapas de aluminio, c6paulas de qelet! 

na, papel aluminio, papel celopolial, etc. 

e) Almacfin de material de empaque.- Son aquellos materiales 

que son empleados en el empaque directo del producto, tambiAn ea ~ 

les puede denominar materiales de envase secundario, no incluyan -

los materiales de empaque exterior requeridos para el trfinsito de­

partamental o de embarque, dentro de loe materiales de empaque se 

tienen, las caja plegadizas, etiquetas, instructivos, limes, cuch!!, 

ras dosificadoras, algod6n, bancos, etc. 

Cabe hacer notar que las materias primas, material de enva­

se y material de empaque, pasan por una etapa de cuarentena, en la 

cual el departamento de control de calidad determina si son o no -

utilizables, en loa productos para loa que se requieren, por lo Q,! 

neral son retenidos en zonas especiales de cada almacAn denomina­

das fireas de cuarentena. 
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La forma más común y efectiva para poder llevar a cabo un -

control adecuado de cada producto y sus componentes, es identifica!!. 

do cada uno con una clave o c6digo. 

La clave o c6d1go se pueda_deflnir como el elemento que si¡, 

ve para identificar r5pidamente y con el menor mfirgen de error los 

nombres de los productos y componentes que se pueden manejar en 

una empresa. 

La clave o c6digo puede ser expresada en letras o en n~me-

ros. 

En el siguiente ejemplo, ee desarrolla una de las formaa de 

como se puede identificar un producto y sus componentes, conoide• 

randa las caracter!sticas de cada componente. 

Se tiene el producto terminado "Ampicilina 250 mg 12 cfipsu­

las •, el cual se compone de un sobre de papel celopolial, 12 c6ps!:!. 

las de qelatina que a su vez contiene 250 mg de Ampicillna cada -

una, un instructivo y una caja pleqadiza. 

Partiendo ~a la baee que la demanda parte del producto ter­

minado, la primera clave de identificaci6n se asigna al producto -

terminado y puede ser el n~mero proqresivo que le corresponda con 
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~os otros productos, y puede ser por orden alfab6tico o bien por -

el lugar que le correspondi6 cuando fue lanzado al mercado como -

producto nuevo. Para este ejemplo ee puede suponer que el lugar -

que corresponde ea el 75. 

La clave para el producto será 75. 

Para sus componentes ea muv importante que sus claves se -

identifiquen con el producto terminado, cuando eeen materlalaa ex­

clusivos para 6ste, v tembi6n qua ee pueda saber a qu6 almec6n pe¡, 

tenecen v a qu6 tipo de almac6n pertenecen. 

Se puede aeiqnar une clave a cada tipo de almac6n v de mat!!, 

ria, material o producto semiterminado que manejen. 

Lee claves por almacfin v tipo de materia, material o prodU.E, 

to semi terminado que mane.1en puede ser: 

Almec6n de Graneles 

1 01 Clave para tabletas 

1 02 Clava para cápsulas 

1 03 Clava da ampolletas 

1 04 Clave de free coa 
+ ++ 

1 05 Clave de frascos ámpula 

1 06 Clave da grageas 

1 11 Clave de sobrea con tabletee 

1 21 Clave de blister con tabletea 
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1 12 Clave de sobres con cápsulas 

1 22 Clave de blister con c6peulae 
+ + 

1 16 Clave de sobres con grageas 

1 26 Clave de blieter con graQeae 

+ Clave del AlmacAn 

++ Clava del tipo de granel 

Almacfin de materias primee 

·{: º'} Clave de materias primas activas 
++ 

02 Clave de materias primas inertes 

+ Clave del almac6n 

++ Clava del tipo de materia prima 

Almecfm de material de envase 

3 01 Clave de ampolletas 

3 02 Clave de frascos 

3 03 Clave de frescos 6mpula 

3 Olt Clave del tep6n de hule 
++ 

3 05 Clave de tapas de aluminio 

3 06 Clave de papel de aluminio 

3 07 Clave del P. V. c. 

3 ºª Clave de papel celopolial 

3 09 Clave de c6psulas da gelatina 

+ Clave de almac6n 



- 101 -

++ Clave del tipo de material de envase 

Almec6n de material de empaque 

4 01 Clave de caja plegadiza 

4 02 Clave de instructivo 

4 03 Clave de etiqueta 
+ ++ 

" º" Clave de limas 

4 05 Clave de cucharas dosificadoras 

4 06 Clave de bancos 

4 07 Clave de algod6n 

+ Clave del Almac6n 

++ Clave del tipo de material de empaque 

Teniendo lee claves por tipo de almac6n v tipo de componen­

te, las claves para los componentes· del producto Ampicilina 250 mg. 

12 tabletas quedan: 

Caja plegadiza 

Clave 401075 

Donde: 

401 es la eleve del almac6n v tipo de material 

075 es la clave del producto terminado 

Instructivo 

r:111ve 402075 

Oondar 

402 es la clave del almac6n y tipo de material 
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075 ea la clave del producto terminado 

Sobre con 12 cápsulas 

Clave 122075 

Las claves de loe componentes del sobre quedan: 

Clave unitaria de cada cápsula 

Clave 102075 

Clave del material de envase que en este csso ea la del ma­

terial que conforma el sobre que ea el papel celapolial. 

Clave 308075 

Las claves de los componentes de cada c6psula quedan: 

Cápsula de gelatina 

Clave 309075 

Ampicilina 

Clava 201075 

En este ejemplo se puede apreciar que cualquiera que sea la 

forma para asignar las claves, no deben permitir la repetici6n de 

Claves de las productos y SUB CDmponentee 0 

En algunos casos un componente se emplea pare varios produs, 

toe, esto no debe ser motivo para que tenga varias elevas, la sol!!. 

ci6n ea conservar la clave que ea le asign6 oriainalmente cuando -

fue solicitado por primera vez. 
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3.6.- Sistemas de Inventarios. 

El sistema pare el control de inventarios, tiene como fina­

lidad, el servir como herramienta en la rscolecci6n sistemática de 

datos, tanto de aquellos que son predeterminados o sea los que se 

originaron en le planeaci6n de inventarios, como son los programas 

de producci6n y los que fueron determinados para ejercer el control 

de inventarios, como son al análisis ABC, lote econ6mico de compro 

y fabricaci6n y punto de reorden. As! como, los datos reales oriq!, 

nadas por la ejecuci6n de las operaciones como son las ventas rea­

les, la producci6n real v las compras reales. 

Al comparar los datos estimados con los datos reales, dará 

como reeultado la raalizaci6n de lo planeado, siendo las dasviacia 

nea que se originen por esta comparaci6n, el elemento base para d! 

terminar las medidas correctivas qua sean necesarias. 

El alcance final del sistema para el control de inventarios 

es el alcance de los objetivos de la planeaci6n y control de inveu 

tarios. 

Todos los movimientos que se reqistran en los diferentes a!, 

macanas, tienen su.orig6n en lae ventas que al realizarse, provo­

can movimientos en el almac6n de producto terminado, simult6neameo. 

te se generen en forma coordinada movimientos en loe demás almace­

nas. Estos movimientos renuieren ser controlados v esto se puede -
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llevar a efecto por medio de: 

a) Listados de existencias.- Son documentos que tienen co­

mo funci6n el control de oxistencias, f!sicas y en tránsito (to­

das aquellas cantidades que astan por entregarse). 

En la preforma 1, se presenta un modelo de listado de exi!, 

tencias. 

Como se pueda apreciar en la preforma 1, el listado de ex1.!!. 

tencias permita controlar aspectos administrativos concentrados -

como son: Identificaci6n del producto por medio de su clave y no!!!. 

bre, existencia al dla, salidas y productos o materiales que se -

encuentran en cuarentena, en la fecha que se realizo el listado, 

loe traneltoe existentes, el min!mo que tiene el producto o mate­

rial. Las necesidades v sobrantes o faltantes (comparaci6n de la 

existencia contra la necesidad), estos renglones se utilizan para 

poder apreciar las repercuciones que se tienen con le nueva nece­

sidad. En el caso del listado de producto terminado estos renglo­

nes no tienen gran utilidad selva en el caso de producttllespecia­

les. 

b) Ordenes de fabricaci6n.- Son un medio de control admi­

nistrativo de los graneles a producir y los materiales y materias 

primas que se utilizar~n o ut1lizar6n. 

En la preforma 2, se presenta un modelo de orden de fabri-

caci6n. 

Como se puede ver en la preforma 2, la orden de fabrica­

ci6n permite controlar aspectos administrativos como son: Identi-
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ficaci6n del granel por medio de su clave y nombre, n6mero de lote 

y n6mero de folio. TAcnica de producci6n a emplear. Cantidad a pro­

ducir, rendimiento estimado representado en por ciento v en unida­

des, la producci6n real obtenida y rendimiento real obtenido. El -

tiempo real empleado y el tiempo estimado, el equipo empleado. La -

cantidad unitaria y total de loe materiales y materias primas que -

se emplean, con sus respectivas identificaciones. Los datos de ra­

chas de entrega y recepci6n de materieles as! como la fecha de ter­

minaci6n y entrega del granel, 

c) Ordenes de acondicionamiento,- Se hacen en runci6n de la 

producci6n de productos semiterminados o graneles, debido a que ea­

toa deben ser acondicionados para mantener los inventarios en el a!, 

macAn de producto terminado. En algunos casos una orden de acondi­

cionamiento sirve para acondicionar un granel primario a un granel 

secundario, por ejempla el granel primario es tabletas que se proc.!!, 

san a sobres de 6 tabletas que vienen siendo el granel secundario, 

En la preforma 3, se presenta un modelo de arden de acondi­

cionamiento. 

Como se puede ver en la preforma 31 la orden de acondiciona­

miento al iqual que la orden de fabricaci6n permite un control es­

tricto de los materiales complementarios y del producto en general: 

d) Solicitud de materiales o productos.- Es un medio de con­

trol administrativo, por medio del cu~l se requieran materiales o -

productos, que los pueden motivar: Promociones, retirar productos o 

; . 
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materialee da~adoe, ajustes de proceso, faltantes, pruebas piloto 

(inveetigaci6n y desarrolla),mueetras para control de calidad etc. 

En la preforma 4, se presenta un modelo de solicitud de ma­

teriales a productos. 

En la preforma 4, se puede apreciar la solicitud de materi!!, 

les o productos, permite controlar, a que arden Fueron asignados -

los materiales, que departamento lo solicito, las causas que oriQJ.. 

naron la eolicitud, la cantidad v descripci6n de los materiales o 

productos, su número de folio para su control. 

e) Devoluci6n de materiales o productos.- Al igual qua la -

solicitud de materiales, son un media de control adminietrativo, -

tiene una gran similitud con la solicitud de materiales pero difi!!. 

re en slqunos conceptos, permite conocer que departamento la emi­

tió, que productos o materiales ee devolvieron, porque causes, se 

devolvieron. 

En le preforma 5 se presenta un modelo de devoluci6n de ma­

teriales o productos. 

Con el siouiente ejemplo se puede apreciar la aplicaci6n de 

estas formas en un sistema de control de inventarios• 



CLAVE 

© 

COMPA~IA 
Listado de existencias de -;;) 

DESCRIPCION EXISTEN- MINIMO SALIDAS CUARENTENA TRANSITO O 
CIA PROCESO 

© 0 © @ @ @ 

a) Nombra del almacAn segOn tipo de producto o material como puede ser: 
Producto terminado, Graneles, Materias primas, etc• 

b) Fecha de emisi6n 
e) Clave del producto o material 
d) Nombre del producto o material 
e) Existencia flsica al d{e 
f) Min!mo que puede tener el producto o material 
g) Cantidad que aalio ese dla 
h) Producto o material pendiente de aprobaci6n 
1) Producto o material pendiente de entregar el proveedor o producci6n 
j) Necesidad que surge el emitirse una orden 
K) Cantidad que quedar6 despu6s de cubrir la necesidad que se obtienea 

e + h + i - j • k 

PROFORMA 1.- Listado de Existencias 

FECHA_@ __ 

NECESIDADE! SOBRANTE O 
~ALTANTE 

Q) ® 

.... 
o 
-J 

1 



- 108 -

COMPAÑIA 

Orden de F'abricaci6n 

Producto:_~-----.,--....,.,_.-------
Clave:_.,....~,....,........,..,....-Drden No. ______ Lote No. 
TAcnica de fabricaci6n: -----
Fecha de inicio: _________ Fecha de tarminaci6n1 ____ _ 
Cantidad e producir: ________ _ 

Rendimiento esperado: l _l.)1idadea: ----------
Cantidad producida real: Rendimlanto real: ____ ~-
Paso astandar por , cantidad o vol(lllan _____ _ 
Paso obtenido real por , cantidad o volCimai::i-------
Equipo empleado~-~-------~,....-------------Horas máquina eatimado real ________ _ 
Horas hombre estimado real---------

COMPONENTES 

Clava Descripci6n F6rmula 
Unitaria 

r.antldad Lota 

Fecha de terminaci6n: 

Fecha de surtido: Firma: 

Fecha de recepci6n: Firma: 

An6liais hechos: Tiempo empleados en dlaa: 

Fecha de entrega: Firma: 

Fecha de racepcl6n: Firma: 

Observaciones: 

PRDFDRMA 2.- Modelo de Orden de Febr1cac16n 
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COMPAÑIA 

Orden de Acondicionamiento de _________ _ 
Producto: ____________________ ~ 

Cleve: ________ _..,rden Na.: _________ _ 

Fecha de inicio: ________ Fecha de terminaci6n: _____ _ 

Cantidad a producir: _____ _ 

Equipo empleado:, _________________________ ___ 

Horas máquina eatimada: --------
real _________ _ 

Horas hambre estimado: --------- real----------

COMPONENTES 

Clave Descripci6n F6rmula Cantidad Lote l)litaria 

. 

Fecha de terminaci6n: -------------

Fecha de surtido: __________ _ Firma: _______ _ 

fecha de recepci6n: _________ Firma:: ________ _ 

Inspecciones realizadas: _______ _ Tiempo empleado en dias: ____ 

Fecha de entreqa: __________ Firma: --------

Fecha de recepci6n -------- Firma:--------

Observaciones: ____________________________ _ 

PROfORMA 3.- Modelo de Orden de Acondicionamiento 
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COMPAÑIA Fecha: _______ _ 

Solicitud de Materiales No. de Folio:-'lL.._ 

Adicifm a la orden de __ @ .. 2 __ _ No. _ _.@ .. 3 __ _ 

Departamento eolicitante: _________ (if) .. 4.._ ________________ __ 

Motivo: 5 

Materia prima: (6) Haterialea:~Granalas:~P. Tel'lllinadar~ 

Clave Oescripci6n Cantidad t.nidad Lota 

(7) (8) (9) 60) 61) 

ALMAjNÍSTA vtiteo liO.ao. 
OBSERVACIONES: __ @)_s _______________ _ 

1.- Folio consecutivo 
2.- En que orden será utilizada, como puede ser una orden de 

fabricaci6n o acondicionamiento. 
3.- N~mara de la orden en que será empleado. 
4.- Departamento que lo solicite 
s.- Motivos que originaron la solicitud. 
6.- Marcar con una cruz que tipo de producto o material se -

solicita 
7.- Clave del producto o material 
a.- Nombre del producto o material 
9.- Cantidad qua aa solicita 

10.- l.)1idad de consumo, pieza, gramos kilogramos, sobra, etc. 
11.- Lote del producto o material 
12.- Persona del almac6n qua surtio la solicitud 
13.- Persona qua verifica que el surtida fue correcto 
14.- Autorizaci6n del Jefe 
15.- Observaciones que se pueden referir a detalles especiales 

PROFORMA 4.- Solicitud de Materiales 
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COMPAÑIA f'ECHA: ___ _ 

Devoluci6n de Materiales No. de f'olio:..!il.. 

Devoluci6n de la arden de __ ..1@ .. 2 _____ No. G) 

Departamento que hace la devaluci6n : ___ ....ll@•4"------

Motivo © 
Materia primas_@_ Materiales:_@_ Graneles:..@. P. terminado:~ 

CLAVE DESCRIPCION CANTIDAD UNIDAD LOTE 

(.j) (a) (9) 60) 61) 

R~íO 
OBSERVACIONES.:~®.:;¡:4;¿_ _______________ _ 

1.- Folio consecutivo 
2.- Que orden lo devolvio, como puede ser una orden de acondi-

cionamiento o fabricaci6n. 
3.- N~mero .de la orden que tuvo el sobrante 
4.- Departamento que hace la devoluci6n 
s.- Motivos que originaron la devoluci6n 
6.- Marcar con una cruz qua tipo de producto o material se de-

vuelve. 
7.- Clave del producto o material 
B.- Nombre del producto n material 
9.- Cantidad que se devuelve 

10.- lklidad da consumo, pieza, gramos, kiloqramos, litros, etc. 
11.- Lote del producto o material 
12.- Persona que entrega fiaicamente el material 
13.- Persona qua reciba fisicamente el material 
14.- Observaciones qua se pueden referir a detalles especiales 

PROF'ORMA s.- Oevoluci6n de Materiales 
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EJEMPLO: 

Se tiene el producto terminado "Ampicilina 250 mg 12 C~PS,!! 

las•, en el listado de existencias de producto terminado (ver hoja 

115 ), se aprecia que las existencias han rebasado el min!mo (pun­

to de reorden), por lo cual es necesario emitir una orden de acon­

dicionamiento. 

Al emitirse la orden de acondicionamiento (ver forma 1) por 

45,000 piezas, y ser comparadas sus necesidades contra las existe!!, 

ciae provoca: 

a) En el caso de oranel secundario, la existencia cubre la 

necesidad y deja un sobrante, pero el nivel del inventario rebasa 

el minlmo v surge la necesidad de emitir una orden de fabricaci6n 

por 1•080,000 c6psulas y una orden de acondicionamiento de qranel 

primario a qranal secundario por 90,000 sobres de 12 c~psulas cada 

uno (ver hoja 115), 

b) ~n el caso de material de empaque: En la caja plegadiza, 

la existencia alcanza para cubrir la necesidad, pero a pesar qua • 

rebasa el min!mo no surge la necesidad de pedir, por qua existe en 

cuarentena una partida oendiente por aprobar y que se considera C!! 

mo Flsico. En el instructivo el f!sico cubre la necesidad de la o¡: 

den y a su vez la existencia qua queda es superior al minlmo (ver 

hoja 116). 

Al emitirse la orden de fabricaci6n (ver forma 2) por 

110BD,DDD c&psulss, y ser comparadas sus necesidadaa contra las • 
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existencias provoca: 

a) En al caso de materia orima, no hay existencia y no cue!!. 

ta con min!mo, siendo la neceaidad de 270 kgs. de empicilina, en -

ese momento surge la emisi6n ds la orden de compra por la cantidad 

que ea requiere e ver hoja 119)~ 

b) En el caso del material de envase, la existencia de le -

c6psula de gelatina cubre la necesidad v aunque rebase el min!mo, 

no es necesario, emitir una orden de compra porque el tránsito ea 

considerado como existencia (ver hoja 119 ). 

Al emitirse la orden de acondicionamiento da granel prima­

rio a Qranel secundario (ver forma J), y ser comparadas sus necea! 

dadas contra las existencias provoca: 

a) En el caso de granel primario, no hay existencia ni nin­

g~ otro rengl6n, selva el de proceso, que es la orden de fabrica­

ci~n r.ue se emitio conjuritamente con la orden de acondicionamiento, 

que de como resultado que la necesidad y el proceso no den un saldo 

como sobrante o faltante y que en el caso de que al terminar la or­

den de fabricaci'-n y de acondicionamiento surge la necesidad da emJ. 

tlr una solicitud o dsvoluci6n para dejar en ceros la existencia -

(ver hoja 115 ). 

b) En el casa del material da envese, la existencia de papel 

celapolial cubre le necesidad y no rebasa el minlma por ;• cual no 

es necesr-irio emitir una orden de compre ( ver hoja 119 )0 
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Coma se puede ver en el ejempla el sistema cumpla can al a~ 

jetlvo del control da inventarios y se puada ver que al afectarse 

el almac6n de producto terminado, simult~neamente, los demás alma­

cenes se van afectando a la vez que se toman las medidas para al -

reabasteclmiento da estos, por medio de ordenes de .acondlcionamie!! 

to, fabrlcaci6n y de compras, evitando agotamientos o paros en los 

procesos de producc16n~ 
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. F.L ANTIBIOTICD, S. A~ 

L1&tedo de exlatenclaa de PRODUCTO TERMINADO 
FECHA-----

CLAVE DESCRIPCION EXISTEr«:IA HINIMO SALIDAS CUARENTENA TRANSITO D NECESIDADES SOBRANTE O 
PROCESO FALTANTE 

75 AMPICILINA 250 HG 65,000 70,000 15,00D o o o D 
"~ r.aDC: 

F'ECHA -----EL ANTIBIOTICO, G.A. 
Listado de existencias de ,. ftl\IC'I C'C 

CLAVE DESCRIPCION EXISTENCIA MINIMO SALIDAS CUARENTENA TRANSITO O NECESIDADES SOBRANTE O 
pan,.C"c:n C'.ftl_fANTE 

12207! AHPICILINA 250 HG 
SOBRE 60.0DO 40.DDO 45.DOO o o 45,000 15,000 

10207! AHPICILINA 250 MG 
CAPSULA o o o o o 1•oeo,ooa 1•000,000 
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PROCESO f'ALTANTE 
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11075 CAJA PLEGADIZA P/ 120,000 ?0,000 o 150,000 D 58,500 211,soa JiMl)Tl'TI Tlllll 
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EL ANTIBIOTICD, S.A. 

Orden de Acondicionamiento de Producto Ter!n in a do 

Producto: Ameicilina 250 m~ 12 c&esulas 

Clave: 75 Orden No.: 1120 Lote 

Fecha de inicio: 3-III-84 Fecha de terminacHin: B·II -84 

Cantidad a producir: 451000 

Equipo empleado: 

Horas m&quina estimado: 120 real 

Horas hombre estimado: 360 real 

Componentes 

Clave Descripci6n F6rmula Cantidad Lote Unitaria 

122075 Sobre con 12 Cáps. 1.0 pza. 45,000 

402075 Instructivo 1.2 pza. 54,ooo 

401075 Caja plegadiza 1.3 pza. sa,5oo 

Fecha de terminaci6n: 

F"echa de surtidos f"irma: 

f"echa de recepci6n: Firma: 

Inspecciones reelizadass Tiempo empleado e n d!as:_ 

Fecha de entrega: Firma: 

Feche de recepci6n: Firma: 

Observaciones: 

FORMA 1.- Orden de Acondicionamiento de Producto T e minado 
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EL ANTIBIOTICO, S. A. 

Orden de Fabricaci6n 

Producto: Ampicilina 250 mg c€ipsulas 
Clave: 102075 Orden No. 2850 
TAcnica de fabricaci6n: 253 

Lote No. __ ?o __ 

Fecha de inicio: 28-V-84 Fecha de terminaci6n: 10-VI-84 
Cantidad a producir: 110BQ¿OOO 
Rendimiento esperado: §a~ Unidades: 1•058,400 
Cantidad producida real: Rendimiento real: % 
Peso estandar oor c§psula 1.25 9 cantidad a volúmen--2....,50~-mq 
Peso obtenido real por cantidad o volúmen ---­
Eruipo empleado 
Horas m€iquina es"!'t"!'i-ma-d"!'o--"!'1~10~--r-e-a~l-_:.:.-_-_-_-_-_-_-_-----
Horas hombres estimado _ _.2..,5..,o __ real-----

Componentes 

Clave DESCRIPCIDN F6rmula Cantidad Lote Unitaria 

201075 AMPICILINA o.25 qrs 270 Kgrs 

308075 CAPSULA DE GELATINA 1.03 pza 1'112,400 

Fecha de terminaci6n: 

Fecha de surtido: Firma: 

Fecha de recepcHm Firma: 

An€ilis1s hechos: Tiempo empleado en dies: 

Feche de entrega: Firme: 

Fecha de recepc16n: Firma: 

Observaciones 

FORMA 2.- Orden de Fabr1caci6n 



CLAVE 

30807! 

J09Dn 

O\ ... ... 

CLAVE 

20107! 

DESCRIPCION 

PAPEL CELOPOLIAL 

CAPSULAS DE GELATINI 

DESCRIPCION 

AMPICILINA 

EL ANTIBIOTICO, s. A. 
Listado de exletenclas de MATERIAL DE ENVAS 

EXISTENCIA MINIMO SALIDAS CUARENTENA 

500 JOO Kg o o 

1•soo,ooo 1•000,000 o o 

EL ANTIBIOTICO, s. A. 
Listado de existencias de MATERIA PRIMA 

EXISTENCIA HINIMO SALIDAS CUARENTENA 

o o o o 

FECHA 

TRANSITO O NECESIDADES SOBRANTE O 
~· F'.lll T.llNTI=' 

o 270 Hg 230 Kqrs 

2•000,000 1•112,400 387,600 

f"ECHA 

TRANSITO O NECESIDADES SOBRANTE O 
PROCESO f'ALTANTE 

o 270 Kg 270 Kgr 
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EL ANTIBIOTICD, S. A. 

Orden de Acondicionamiento de Granel Secundaria 

Producto: Ampicilina 250 mg sobre con 12 c~psules 

Clave: 1Q2075 Orden Na.: 1600 Lote 70 

Fecha de inicio: __ 1..,o-.,,v ... r._.a_4 __ Fecha de tarminaci6n: 16-VI-84 

Cantidad a producir: 180,000 

Equipo empleado:---------------------

Horas m~quina estimada: ___ 4o ____ real------

Horas hombre estimado 1 __ _...7_6 ____ real ------

Componentes 

Clave DESCRIPCION F6rmula Cantidad Lote Unitaria 

102075 AHPICILINA 250 MG CAPS 6.0 pzes 1 •oaa,000 

308075 PAPEL CELDPOLIAL a.6 grs 10Bkgrs 

Fecha de terminacHm: 

Fecha de surtido: Firma: 

Fecha de recepci6n: Firma: 

Inspecciones re ali za das: Tiempo empleado en d!as: 

Fecha de entrega: Firme: 

Fecha de recepci6n1 Firma: 

Observaciones: 

FORMA 3.- Orden de Acondicionamiento de Granel 
Secundario 



4.- Conclusiones 
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4.- Conclusiones. 

a) En la Industria Químico Farmac~utica la planeaci6n de la 

producci6n juega un importante papel, por la gran variedad de pro­

ductos y materiales que se tienen que controlar y que implica un -

alto costo en sus inventarios. Por esto es muy importante que cua.!, 

quier m6todo o t6cnica que se siga en la planeeci6n se adapte ade­

cuadamente a aus necesidadea. 

b) La planeaci6n de la producci6n, no debe considerarse ex­

clusivamente responsabilidad del §rea de producci6n, es muy comGn 

que cuando se agote un producto se diga que fue por que la plena.!!. 

ci6n estuvo mal hecha, pero no se analizan les cauees como pueden 

ser; que el pron6stico de ventas fue m§s alto o bajo en compera­

ci6n a las ventas reales, cue no se canto.con el personal adecuado 

pera llevar a cabo la producci6n, que no se tuvieron los recursos 

financieros para pagar e los proveedores y estos dejaron de surtir 

los materiales oportunamente, etc. 

La buena coordinaci6n de esfuerzos de la §reas fie Finanzas, 

Mercadotecnia, Recursos Humanos y Producci6n, lograra que se pue­

dan realizar programas de producci6n y controles de inventarios -

que cumplan con los objetivos de la empresa. 

c) Cualquiera que sea el sistema que se utiliza en el con­

trol de inventarios, este debe reportar informaci6n oportuna y co!l 

fiable, debido que este ser§ la fuente de retroelimentaci6n pera -
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que se ajuste la planeaci6n de la producci6n. 

d) El Licenciado en Administraci6n tiene un gran campo de -

acci6n en le planeaci6n de la producci6n porque cuenta con conoci­

mientos de las áreas de Finanzas, Mercadotecnia y Recursos Humanos, 

que son de gran importancia para poder llevar a cabo una planea­

ci6n que cubra los objetivos principales de cada §rea, qua en resY, 

man son los de la empresa; 

a) El conocimiento da cada producto y sue companentae ea -

muy importante en la planaaci6n de la producci6n, parque en al ca- . 

so da la Industria Qufmica FarmacAutlca astan sujetas a reaccionas 

Qufmlca-Bial6gicas, qua puedan alargar los pracsaos de producci6n 

o acortar la vida del producto; 



B I B L I O G R A F I A 
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