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Al terminar el submodulo serás capaz de administrar la producción 

mediante técnicas en  industrias manufactureras para optimizar recursos, 
por medio de estas técnicas también podrás realizar un buen pronóstico 
de producción, mantener un buen servicio de inventarios y realizar un plan 
maestro de producción en base a sistemas de Planeacion de los 
requerimientos de materiales.  

En los diferentes procesos de fabricación de las empresas de la 
región encontraras tu campo laboral. Ejecutaras un nivel de competencia 2 
debido a que vas a desarrollar una serie de competencias  complejas o no 
rutinarias y existe cierta autonomía y responsabilidad individual sin dejar 
de lado el compromiso grupal. 
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Mapa Curricular 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

Submodulo I. Administrar la producción mediante téc nicas  

Competencia 1  
Pronosticar las actividades 

aplicando los métodos 

Competencia 2  
Controlar los inventarios  
aplicando los métodos 

Habilidades y Destrezas  
 

�  Seleccionar actividad a   
pronosticar.  

�  Determinar el método de 
pronóstico a utilizar. 

�  Registrar datos de la 
actividad. 

�  Calcular el resultado del 
método. 

�  Aplicar el método. 
�  Proponer alternativas en 

base a resultados. 
 

Actitudes  
·  Orden 
·  Responsabilidad 
·  Limpieza 

 

CARRERA: TÉCNICO EN PRODUCCIÓN  

Modulo II: Elaborar proyectos para programas produc tivos  

Competencia 3  
Planear los requerimientos de 

materiales 

Habilidades y Destrezas  
 

�  Pronosticar la demanda. 
�  Elaborar un programa 

maestro de producción. 
�  Realizar los cálculos de la 

planeación de 
requerimientos de 
materiales.  

�  Proponer las alternativas 
de mejora. 

 

Habilidades y Destrezas  
 

�  Seleccionar el área o 
producto a inventariar. 

�  Seleccionar el método a 
utilizar en base a la 
cantidad de producto. 

�  Calcular el resultado del 
método. 

�  Determinar el punto de 
reorden. 

�  Administrar la demanda del 
producto. 

�  Proponer alternativas en 

Actitudes  
�  Orden 
�  Responsabilidad 
�  Limpieza 

 

Actitudes  
·  Orden 
·  Responsabilidad 
·  Limpieza 

 

Conocimientos  
 

·  Teoría de los pronósticos 
·  Método de mínimos 

cuadrados 
·  Método de promedio 

simple 
·  Método de promedio 

móvil 
·  Método de atenuación 

exponencial 
·  Fórmulas para calcular 

pronósticos 
·  Ecuaciones simultaneas 

de primer grado 

 

Conocimientos  
 

·  Sistemas de inventarios 
·  Costos de inventarios 
·  Método de modelo 

económico del lote 
·  Cantidad económica de 

la orden (EOQ) 
·  Planeación de 

inventarios ABC 
·  Conteos cíclicos 

 

Conocimientos  
 

·  Sistemas de planeación 
·  Método justo a tiempo 
·  Método kan-ban 
·  Demanda de productos 
·  Programación de la 

producción  
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INTRODUCCIÓN 
 

Sabias que todos los días mientras tu duermes y te despiertas la industria en 
nuestro país se mantiene en el reto de la competencia de la globalización 
expuesto a cambios novedosos donde los empresarios requieren de gente 
capacitada y con visión para tener el compromiso de predecir, controlar y 
planear los requerimientos de acuerdo a las normas mundiales y de cada ramo 
del ámbito laboral. 
Es por esto que al acreditar este submodulo serás capaz de pronosticar 
actividades productivas y controlar inventarios seleccionando el método 
apropiado, además realizaras requerimientos de materiales en base a un plan 
maestro de producción para mejorar procesos y recomendar alternativas de 
solución en los diferentes procesos productivos. ¿Suena interesante verdad?, 
pues échale ganas ya que con esto podrás trabajar como: auxiliar en el área de 
planeación y control de la producción en industrias manufactureras de todo tipo. 
Este submodulo tiene relación con el submodulo II Elaborar anteproyectos para 
programas productivos, y con el submodulo III realizar estudios económicos en 
las empresas para optimizar recursos. 
Las practicas las llevaras a cabo en el taller de producción, en las visitas 
guiadas que realices y en el salón de clases, con las debidas instrucciones de 
tu profesor. Para que acredites la competencia deberás tomar en cuenta las 
evidencias de desempeño, por producto y por actitud (orden, responsabilidad y 
limpieza) 
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Simbología 
 

 �

��������  

 �

�	�
���

��	�

 

 

�������  

 

���

�
��  

 

�
�
��
�  
 

  

�

�
�������
���

 


�	��	��	
��  

 

�


�	
�����	��  



Página 8 de 83 

Competencias, habilidades y destrezas 
�

Módulo II Elaborar proyectos para programas product ivos 

Submódulo I  Administrar la producción mediante técnicas 

COMPETENCIA I. Pronosticar las actividades aplicando los método s 

 

Introducción 
 

   Hola bienvenido, seguramente en tu vida cotidiana has adivinado el 
resultado de un partido de fútbol, los años que tiene tu amiga,  y hasta el 
estado del tiempo del día. Y te has asombrado al haberlo hecho. Pero como te 
diste cuenta lo realizaste por suerte, por una corazonada, o porque 
simplemente adivinaste.  
 

                                                    

 

 

 

Pero existen métodos cualitativos y cuantitativos para determinar pronósticos 
reales que te darán una mayor certeza en tus resultados dentro del ámbito 
productivo. 
¿Suena interesante verdad?, pues vamos a desarrollar la primer competencia 
del modulo II en la que aprenderás lo relacionado a pronósticos,  propiciando 
lógicamente las actitudes de orden, responsabilidad y limpieza con la debida 
seguridad e higiene. 
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HABILIDAD 

 
1. Seleccionar actividad a pronosticar.  
2. Determinar el método de pronóstico a utilizar. 
3. Registrar datos de la actividad. 
4. Calcular el resultado del método. 
5. Aplicar el método. 
6. Proponer alternativas en base a resultados. 

 

 

RESULTADO DE 

APRENDIZAJE 

Al terminar el submódulo el alumno será capaz de aplicar 
técnicas de planeación y control de la producción para 
determinar pronósticos, Controlar inventarios y 
requerimientos de materiales en las industrias 
manufactureras.    

 

Desarrollo 
 

DETERMINACIÓN DEL METODO APROPIADO DE PRONÓSTICO 
Toda organización puede utilizar diferentes métodos de pronósticos para prever 
el futuro de sus diversas actividades. También las aplicara de acuerdo al ciclo de 
vida de un producto. La selección también podrá depender de alguno o de todos 
los factores siguientes: 
1.- Disponibilidad y exactitud de los datos históricos 
2.- Grado de exactitud que se espera del pronóstico 
3.- Costo de desarrollo del pronóstico 
4.- Duración del periodo que abarca la predicción 
5.- Tiempo de que se dispone para hacer el análisis 
6.- Complejidad de los factores que afectan a las operaciones futuras 
 

 
 Los pronósticos proporcionan 

información para tomar mejores 
decisiones .El primer paso es 
identificar la actividad. Un 
pronóstico es un método que nos 
permitirá determinar que pasara 
en el futuro con el fin de tomar 
decisiones adecuadas en algún 
problema que se presenta con 
frecuencia, y no solamente una 

simple adivinanza.  
Para la selección de las actividades a pronosticar se toma en cuenta el horizonte 
del pronóstico que puede ser: 
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LARGO PLAZO : Generalmente de un año o más, por ejemplo la creación de 
nuevas líneas de producción, modificación de las líneas actuales, construcción de 
una nueva planta. 
 
MEDIANO PLAZO:  Generalmente en meses, por ejemplo fabricación de grupos 
de productos, existencias de inventarios, necesidades de fuerza de trabajo. 
 
CORTO PLAZO:  Generalmente en semanas, por ejemplo mantenimiento 
preventivo y correctivo de maquinas, gastos realizados en efectivo. 

 
A continuación enlistaremos los métodos de pronósticos mas 
conocidos. 
 
 
 
                                                   METODO DELFI 
 
 
PRONOSTICOS                         METODO TECNOLOGICO 
CUALITATIVOS                    
                                                     
                                                    METODO ECONOMETRICO 
 
 
 
 
 
                                                                                                     
                                                   MINIMOS CUADRADOS 
                                                                                                        
PRONOSTICOS                         PROMEDIO SIMPLE 
CUANTITATIVOS 
                                                    PROMEDIO MOVIL 
 
                                                    ATENUACION EXPONENCIAL 

�
 
 

PRONOSTICOS CUALITATIVOS 
�

METODO DELFI.-  Consiste en solicitar y cotejar las opiniones de los expertos 
para llegar a un consenso confiable. Se realiza una serie de cuestionarios a un 
grupo de expertos en especialidades tecnológicas, en cada cuestionario se 
solicita las opiniones por escrito sobre temas específicos y las razones que las 
fundamentan. Se resumen esas razones en cada repetición y se devuelven al 
grupo para que las inspeccione. Mediante esta serie de intercambios de 
conocimientos se forja poco a poco un pronóstico por consenso. Quienes 
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recomiendan este método afirman que el anonimato en las respuestas preserva 
el efecto de la tendencia a seguir la corriente por las personalidades 
dominantes. 
 
METODO TECNOLÓGICO.-  Su concepto es tratar de identificar adelantos 
tecnológicos en el futuro como una guía para las actividades actuales. Se 
aplican diferentes técnicas para prever, como se dan esas innovaciones a un 
futuro, con frecuencia se aplica el método Delfi para elaborar mapas mentales 
en base a escala de tiempo para inventos futuros, tecnología y acontecimientos 
sociales y económicos.  
�
METODO ECONOMÉTRICO.- Son un sistema de ecuaciones 
interdependientes que describen los factores que influyen en la actividad 
económica. Es un modelo detallado, son relativamente costosos de elaborar 
pero proporcionan pronósticos recomendables a largo plazo y muy útiles para 
prever momentos cruciales en los niveles de actividad. 

 
PRONOSTICOS CUANTITATIVOS 

 
METODO DE MINIMOS CUADRADOS.- Es un modelo que establece una 
relación entre una variable dependiente y una o mas variables independientes. 
El análisis de regresión lineal simple solamente contiene una variable. Si los 
datos forman una serie de tiempo, la variable independiente es el tiempo en 
periodo y la variable dependiente, por lo general son las ventas, o aquello que 
deseamos pronosticar. La ecuación de regresión lineal más común es:  
 

y= a+ bx 
Donde: 
y= variable dependiente a pronosticar 
x= variable independiente 
a= intersección con el eje y 
b= pendiente de la recta de tendencia 
 
Para determinar los valores de a y b se utilizan las siguientes formulas: 
 
 
 
        � x2� y - � x � xy                                n � xy - � x � y 

a= -----------------------------                  b= -----------------------------            
        n� x2  -  (� x)2                                                       n� x2  -  (� x)2 
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Una compañía que fabrica bicicletas ha obtenido información de las ventas 
correspondientes de los últimos 10 años  
 

 
 
 

Si deseamos pronosticar las ventas de los 3 años posteriores, cuales serán 
esos valores de acuerdo a la tabla de datos siguientes:  
 

AÑO VENTAS 
ANUALES 
(MILES DE 
UNIDADES) 

y 

PERIODO 
x 

x2 xy 

1997 1000 1 1 1000 
1998 1300 2 4 2600 
1999 1800 3 9 5400 
2000 2000 4 16 8000 
2001 2000 5 25 10000 
2002 2000 6 36 12000 
2003 2200 7 49 15400 
2004 2600 8 64 20800 
2005 2900 9 81 26100 
2006 3200 10 100 32000 

TOTALES � y = 21000 
 

� x = 55 � x2   = 385 � xy = 133300 
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SOLUCIÓN 
 
 
 

PASO 1 Hallar los valores de a , b 
 

        � x2� y - � x � xy                                 

a= -----------------------------                        
        n� x2  -  (� x)2       

            

 

        (385) (21000) – (55) (133300)                                 

a= -------------------------------------------                        
                 10(385) – (55)2      

 

 

              753500                                 

a= -----------------------------                        
                825       

 

 

                                          

a=   913.333  

 

 

 

         n� xy - � x � y                                 

b = -----------------------------                        
        n� x2  -  (� x)2       

            

 

        (10) (133300) – (55) (21000)                                 

b = -------------------------------------------                        
                 10(385) – (55)2      

 

 

              178000                                 

b = -----------------------------                        
                825       

 

 

                                          

b=   215.758  

 

 



Página 14 de 83 

 

 

PASO 2. Utilizando la ecuación de regresión para ventas de los años 
posteriores tendremos. 
 
y= a+ bx = 913.333 + 215.758 x 
 
PASO 3. Si pronosticamos a los tres años posteriores tendremos: 
 
Y2007  = a+ bx = 913.333 + 215.758(11) = 3286.7 redondeando = 3290 
 
Y2008  = a+ bx = 913.333 + 215.758 (12) = 3502.4 redondeando = 3500 
 
Y 2009  = a+ bx = 913.333 + 215.758 (13) = 3718.2 redondeando = 3720 
 
NOTA. El redondeo se realiza a dos dígitos significativos  
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Reunidos en equipos de 5 personas resuelve el siguiente ejercicio aplicando el 
método de pronostico Delfi. 
 

 
 
Durante cinco semanas la demanda de ventas de tortas de la cafetería de tu 
escuela fue de 1300 
 
¿Que demanda podrías estimar para la sexta semana? 
 
 
 
¿Determina que pasaría si se suspendieran clases por tres días en una semana 
anotando tu mejor solución y en que te fundamentaste para ella? 
 
 
Finalmente un representante del equipo expondrá el consenso a que llegaron. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Página 16 de 83 

 

 
���

�
����  

 
Resuelve el siguiente ejercicio aplicando el método de mínimos cuadrados 
mediante el procedimiento aprendido en clase y entrégalo en tiempo y forma 
para su revisión. 
 
Una compañía que fabrica celulares ha obtenido información de las ventas 
correspondientes de los últimos 10 años.  
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Si deseamos pronosticar las ventas de los 3 años posteriores, cuales serán 
esos valores de acuerdo a la tabla de datos siguientes:  
 

 
AÑO 

VENTAS 
ANUALES 
(MILES DE 
UNIDADES) 

y 

PERIODO 
x 

x2 xy 

1997 1000 1   
1998 1030 2   
1999 1100 3   
2000 1500 4   
2001 1500 5   
2002 1500 6   
2003 1200 7   
2004 1250 8   
2005 1600 9   
2006 1800 10   

TOTALES � y =  
 

� x =  � x2   =  � xy =  
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METODO DE PROMEDIO SIMPLE 

 
Un promedio simple (PS) es un promedio de los datos pasados en el cual las 
demandas de todos los periodos anteriores tienen el mismo peso, se calcula de 
la siguiente forma: 
 
       
           Suma de demandas de periodos anteriores 
PS = ---------------------------------------------------------------- 
                       No. De periodos de demanda 
 
 
                        D 1 + D 2  ………………… D k 
PS = ---------------------------------------------------------------- 
                                         K 
 
Ejercicio resuelto. 
Durante seis semanas la demanda de ventas de desayunos de la cafetería de la 
escuela primaria Benito Juárez fue de: 120, 132, 117, 128, 119, 135. 
Determina el pronóstico de la demanda de ventas para la séptima semana por 
el método de promedio simple 
 
                      120+132+117128+119+135 
PS = ---------------------------------------------------------------- 
                                     6 
 
 
                    751 
PS = ------------------------ 
                      6 
 
 
PS =     125.166 
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METODO DE PROMEDIO MOVIL 

 
Promedia los datos de unos cuantos periodos anteriores y este promedio se 
convierte en el pronóstico del periodo siguiente. La formula que se aplica es la 
misma del promedio simple pero tomando en cuenta los periodos mas 
recientes. 
 
                        D 1 + D 2  ………………… D k 
PM = ---------------------------------------------------------------- 
                                         K 
 
 
Tomas Varo gerente de inventarios desea desarrollar un sistema de pronostico 
a corto plazo para estimar el volumen de inventario que fluye en su almacén 
toda la semana. El cree que ha sido estable, con algunas ligeras fluctuaciones 
aleatorias de una semana a la siguiente. Antes de tomar una decisión Tomas 
decide comparar la precisión de cada una de ellas en relación con el periodo de 
las diez semanas mas recientes. 
 

 
 
 
 
Calcule los pronósticos por el método del promedio móvil DE 3,5, y 7 semanas, 
y determina el pronostico para la decimoctava semana de acuerdo al pronostico 
con mayor precisión. De acuerdo con la siguiente tabla. 
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PRONOSTICOS 
 

 
Cantidad de periodos 

promediados = 3 semanas 

 
Cantidad de periodos 

promediados = 5 semanas 

 
Cantidad de periodos 

promediados = 7 semanas 

 
 

S
E
M
A
N
A 
S 

 
 

 
 
 
 

Demanda 
real de 

inventarios 
(*miles de 

pesos) 

Pronóstico Desviación 
Absoluta 

Pronóstico Desviación 
Absoluta 

Pronóstico Desviación 
Absoluta 

1 100       
2 125       
3 90       
4 110       
5 105       
6 130       
7 85       
8 102 106.7 4.7 104.0 2.0 106.4 4.4 
9 110 105.7 4.3 106.4 3.6 106.7 3.3 
10 90 99.0 9.0 106.4 16.4 104.6 14.6 
11 105 100.7 4.3 103.4 1.6 104.6 0.4 
12 95 101.7 6.7 98.4 3.4 103.9 8.9 
13 115 96.7 18.3 100.4 14.6 102.4 12.6 
14 120 105.0 15.0 103.0 17.0 100.3 19.7 
15 80 110.0 30.0 105.0 25.0 105.3 25.3 
16 95 105.0 10.0 103.0 8.0 102.1 7.1 
17 100 98.3 1.7 101.0 1.0 100.0 0.0 
      
 
�  Desviación absoluta 
 

 
104.0 

 
92.6 

 
96.3 

 
Promedio desviación absoluta  

 
10.40 

 

 
9.26 

 

 
9.63 

 
 
 
Nota que se han redondeado los pronósticos a un digito significativo por encima 
de la correspondiente a los datos originales. 
 
 
Cálculos de muestra: pronósticos para la semana 10: 
 
 
 
 
                      85+103+110 
PM 3  = ----------------------------- =  99.0 
                              3 
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                      105+130+85+102+110 
PM 5  = --------------------------------------------- = 106.4 
 
 
                                     5 
 
                      90+110+105+130+85+102+110 
PM 7 = ---------------------------------------------------------  =  104.6 
 
 
                                     6 
 
Nota: Para el pronóstico para la semana 10, recuerda que los únicos datos 
históricos de demanda de inventario reales semanales que tienes para trabajar 
son las semanas 1 a 9. Por lo tanto, no es posible que se incluyan los datos 
reales de la semana 10 para el cálculo de los pronósticos de esa semana.  
 
Los valores de la desviación media absoluta se determinan mediante la 
siguiente formula. 
                                                   �  Demanda real – Pronostico �  
Desviación media absoluta=  ----------------------- --------------------- 
                                                                        n 
 
Donde n = numero de periodos a considerar               
 
2. A continuación, calcula la desviación media absoluta de los tres pronósticos 
 
 
                                                   � 102 – 106-7�  
Desviación media absoluta=  ---------------------   =  4.7 
                                                                1 
 
 
                                                   � 102 – 104�  
Desviación media absoluta=  ---------------------   =  2 
                                                                1 
 
 
 
                                                   � 102 – 106-4�  
Desviación media absoluta=  ---------------------   =  4.4 
 
 
                                                                1 
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Ahora observando los resultados totales del promedio de desviación absoluta, 
vemos que el valor mas bajo es de 9.26 para  la Cantidad de periodos 
promediados = 5 semanas lo cual nos representa que es el pronostico mas 
preciso, con ese dato calculamos el pronostico para la semana decimoctava. 
 
 
 
                     115+120+80+95+100 
PM 18 = --------------------------------------  =  102 (*miles de pesos) 
                                     5 
 
 
 
 

 

���

�
����  

 
 
Resuelve el siguiente ejercicio aplicando el método de promedio móvil mediante 
el procedimiento aprendido en clase y entrégalo en tiempo y forma al docente 
para su revisión. 
 
 
Ejercicio propuesto. 
 
 
Al técnico en producción Javier López se le ha pedido desarrollar un sistema de 
pronóstico a corto plazo para estimar la cantidad de cinturones de piel que se 
fabrican por semana. El cree que ha sido estable, con algunas ligeras 
fluctuaciones aleatorias de una semana a la siguiente. Antes de tomar una 
decisión Javier decide comparar la precisión de cada una de ellas en relación 
con el periodo de las diez semanas mas recientes. 
 
Calcule los pronósticos por el método del promedio móvil de 3,5, y 7 semanas, 
y determina el pronostico para la decimoctava semana de acuerdo al pronostico 
con mayor precisión. De acuerdo con la siguiente tabla. 
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PRONOSTICOS 
 

 
Cantidad de periodos 

promediados = 3 semanas 

 
Cantidad de periodos 

promediados = 5 
semanas 

 
Cantidad de periodos 

promediados = 7 semanas 

 
 

S
E
M
A
N
A 
S 

 
 

 
 
 
 

Demanda 
real de 

cinturones 
de piel 

(piezas) 

Pronóstico Desviación 
Absoluta 

Pronóstico Desviación 
Absoluta 

Pronóstico Desviación 
Absoluta 

1 105       
2 122       
3 93       
4 117       
5 100       
6 135       
7 80       
8 100       
9 111       
10 95       
11 100       
12 90       
13 115       
14 125       
15 85       
16 90       
17 135       
      
 
�  Desviación absoluta 
 

   

 
Promedio desviación absoluta  
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    ATENUACION EXPONENCIAL 
Se toma el pronóstico del periodo anterior y se le incorpora un ajuste para 
obtener el pronóstico del periodo siguiente. Para lo cual se aplica la formula 
siguiente: 
 
Fn = Fn-1+ �  (Y n-1 – F n-1) 
 
Donde: 
Fn  = pronostico para el periodo siguiente 
Fn -1 = pronostico del periodo anterior  
�   = constante de atenuación (0  �  �  �  1) 
Y n -1 = valor real del periodo anterior 
 
Ejemplo resuelto: 
 
Determina el pronóstico para el mes de mayo, si las ventas reales del mes de  
abril fueron  de 150 unidades. Y  las ventas pronosticadas del mes de julio 
fueron de 142 unidades y la constante de atenuación elegida es 0.4  
 
Fn = Fn -1+ �  (Y n-1 – F n-1)       
F5 = F4+ �  (Y 4 – F 4) 
F5 = 142+ 0.4 (150 – 142) 
F5 = 145.2 unidades 
 
El valor apropiado para la constante exponencial debe ser determinado por el 
encargado del pronóstico. Es decir, para determinar ese valor  deben simularse 
varias series de pronósticos, tomando como base un gran numero de periodos 
pasados.  
 

  

����������

 

 
   
Suponiendo los datos del problema anterior Tomas habla con un analista y le 
sugiere que utilice atenuación exponencial por lo que él decide comparar la 
precisión pero con constantes de  atenuación de �  = 0.1. �  = 0.2 y  �  = 0.3 por 
lo tanto tenemos 
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Solución:  
 
1.- Aplicando la formula Fn = Fn-1+ �  (Y n-1 – F n-1) calculamos los pronósticos 
para las semanas de la 8 hasta la 17 
 
2.- A continuación se calcula la desviación media absoluta de estos tres 
pronósticos: 
3.- observamos que la constante de atenuación para �  = 0.2 nos da una 
precisión ligeramente mayor si la comparamos con las otras constantes. 
 
4.- A continuación utilizando �  = 0.2 calculamos el pronostico para la semana 
18. 
F18 = F17 + 0.2 (Y17 + F17) 
 
F18 = 97.7 + 0.2(100 + 97.7) = 98.2 
 

PRONOSTICOS 
 

 
�  = 01 

 
�  = 02 

 
�  = 03 

 
 

SE
M
A
N
A 
S 

 
 

 
 
 
 

Demand
a real 

de 
inventari

os 
(miles 

de 
pesos) 

Pronóstico Desviació
n 

Absoluta 

Pronóstico Desviación 
Absoluta 

Pronóstico Desviación 
Absoluta 

7 85 85 * 17 85 17 85 17 
8 102 85 17 85 17 85 17 
9 110 86.7 23.3 88.4 21.6 90.1 19.9 

10 90 89.0 1.0 92.7 2.7 96.1 6.1 
11 105 89.1 15.9 92.2 12.8 94.3 10.7 
12 95 90.7 4.3 94.8 0.2 97.5 2.5 
13 115 91.1 23.9 94.8 20.2 96.8 18.2 
14 120 93.5 26.5 98.8 21.2 102.3 17.7 
15 80 96.2 16.2 103.0 23.0 107.6 27.6 
16 95 94.6 0.4 98.4 3.4 99.3 4.3 
17 100 94.6 5.4 97.7 2.3 98.0 2.0 
      
 
�  Desviación absoluta 
 

 
133.9 

 
124.4 

 
126.0 

 
Promedio desviación 
absoluta  

 
13.39 

 

 
12.44 

 

 
12.60 
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·  Todos los pronósticos para la séptima semana fueron seleccionados 

arbitrariamente. Se necesitan pronósticos de inicio para utilizar este 
método. Usualmente se igualan estos pronósticos a los datos reales del 
periodo. 

 
 

���

�
����  

 
Resuelve el siguiente ejercicio aplicando el método de atenuación exponencial 
mediante el procedimiento aprendido en clase y entrégalo en tiempo y forma al 
docente para su revisión. 
 
Determina el pronóstico para el mes de agosto, si las ventas reales del mes de  
julio fueron  de 550 unidades. Y  las ventas pronosticadas del mes de julio 
fueron de 380 unidades y la constante de atenuación elegida es 0.3  
 
Fn = Fn -1+ �  (Y n-1 – F n-1)       
F5 = F4+ �  (Y 4 – F 4) 
F5 = 142+ 0.4 (150 – 142) 
F5 = 145.2 unidades 
 
El valor apropiado para la constante exponencial debe ser determinado por el 
encargado del pronóstico. Es decir, para determinar ese valor  deben simularse 
varias series de pronósticos, tomando como base un gran numero de periodos 
pasados.  
 

PROPONER ALTERNATIVAS DE SOLUCIÓN 
 

El método de pronóstico más apropiado  a utilizar dependerá de: 
 
1.- El tipo y cantidad de información disponible 
2.- El costo del análisis 
3.- El tiempo para realizarlo 
4.- Alcance y exactitud que se espera del pronóstico 
 
Con esto se puede tomar la mejor decisión del método a realizar. 
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PRACTICA 1 

 

 
Nombre de la competencia a desarrollar: 

I. Pronosticar las actividades aplicando los métodos 

Nombre de la habilidad o destreza que se debe adqui rir: 

 
1. Seleccionar actividad a pronosticar.  
2. Determinar el método de pronóstico a utilizar. 
3. Registrar datos de la actividad. 
4. Calcular el resultado del método. 
5. Aplicar el método. 
6. Proponer alternativas en base a resultados. 

 

Número de práctica: 1 

Instrucciones para el alumno: 

1.-Individualmente investiga un registro de las ventas de refresco de cola de cualquier 
marca de la tienda del lugar donde vives de las últimas  4 semanas. El registro debe 
ser por unidades  
 
2.- Con la información recopilada realizar un pronóstico para determinar las ventas de 

la quinta semana por todos los métodos vistos en clase. Se realizara en el taller de 

producción respetando las evidencias de actitud (orden responsabilidad y limpieza). 

3.- La practica se realizara en el taller de producción respetando las evidencias de 

actitud (orden responsabilidad y limpieza). 

4.- Finalmente entrega tu practica al docente en tiempo y forma para lograr la 
competencia 
Instrucciones para el docente:  

1.- Realizar la practica siguiendo el procedimiento establecido 

2.- Observar el orden la responsabilidad y la limpieza dentro del taller de producción 

     al realizar la practica 

3.- Aplicar correctamente los instrumentos de evaluación para lograr la competencia. 

Recursos materiales de apoyo: 

·  Registro de la información 
·  Bata de taller  
·  Libreta, lápiz y calculadora 
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DESCRIPCION DEL ERROR TIPICO ACCIONES DE CORRECCION 
 

Mal registro de información o 
incompleta. 

 

 
Verificar que la información este correcta 

 
 
 
 
 

 


�	��	��	
��  

DESCRIPCION DE LA 
CONTINGENCIA 

ACCIONES DE CORRECCION 

 
Falta de información solicitada 

Cancelación de practica o prorroga de 
realización de practica según lo considere 

el docente 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Página 29 de 83 

 
 
 

Conclusiones de la competencia I 
�

 
 


�	
�����	��  

 
El proceso que se siguió para la elaboración de la competencia fue de manera 
comprensible ya que se inicio con la selección de la actividad a pronosticar y la 
selección del método de pronóstico más apropiado. 
Posteriormente se registraron datos para los pronósticos a realizar calculando al 
mismo tiempo los resultados reales y finalmente se propusieron alternativas de 
solución. 
Las actividades a realizar para evaluar toda la competencia contemplan 
ejercicios teóricos y prácticos, practicas, aplicando correctamente los 
instrumentos de evaluación y demostrando las siguientes evidencias con sus 
respectivos porcentajes. 
 
Las actividades aplicando los métodos pronosticadas corresponden a la 
siguiente valoración: 
 
Evidencias por desempeño 50%: 
Evidencias por producto     40%: 
Evidencias de conocimientos 0%: 
Evidencias de actitudes     10%: 

Orden 
Responsabilidad 
Limpieza 
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Competencias, habilidades y destrezas 
�

Módulo II Elaborar proyectos para programas product ivos 

Submódulo I  Administrar la producción mediante técnicas 

COMPETENCIA II.- Controlar los inventarios aplicando los método s 

 

Introducción 
 
Que tal. ¿Estas listo para comenzar la segunda competencia de este 
submodulo?, espero que si, ya que en la primer competencia aprendiste a 
realizar métodos  de pronósticos para aplicarlos en diferentes sistemas de 
producción. 
Pero ahora desarrollaras habilidades y destrezas que van muy de la mano con 
los pronósticos, las cuales se aplicaran en sistemas de inventarios de materias 
primas, productos subensamblados y productos terminados. Dentro de las 
industrias manufactureras, En esta competencia sabrás que es un inventario, 
cuanto inventario deberás tener y cuando volver a solicitar más a el 
departamento de compras con la finalidad de mantener siempre la eficiencia de 
la empresa. 
 
 Bienvenido y comencemos a poner en practica la competencia siguiente 
aplicando los métodos necesarios y respetando las actitudes de orden, 
responsabilidad y limpieza con la debida seguridad e higiene. 
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HABILIDADES 

 
1. Seleccionar el área o producto a inventariar. 
2. Seleccionar el método a utilizar en base a la cantidad 

de producto. 
3. Calcular el resultado del método. 
4. Determinar el punto de reorden. 
5. Administrar la demanda del producto. 
6. Proponer alternativas en base a resultados. 

 

 

RESULTADO DE 

APRENDIZAJE 

Al terminar el submódulo el alumno será capaz de aplicar 
técnicas de realización y control de inventarios  para 

optimizar los sistemas productivos de industrias 
manufactureras o almacenes de todo tipo.    

 

Desarrollo 
�

¿Que es un inventario?  
 
 
 
 
Un inventario constituye la cantidad de existencias de un bien o recurso 
cualquiera usado en una organización  
Las existencias varían dependiendo  del área o producto en una empresa 
industrial y se dividen en cuatro categorías: 
 
EXISTENCIAS DE MATERIA PRIMA: Son las materias primas brutas, las 
piezas y los semiproductos que entran en la composición de un producto 
terminado. 
 
EXISTENCIAS DE PRODUCTO EN PROCESO: Se trata de los componentes 
que se encuentran en las diferentes etapas de la fabricación. Dichos productos 
pueden almacenarse en los locales de fabricación  si el procedimiento  de 
producción implica etapas sucesivas. Como ocurre por ejemplo: Una línea de 
ensamble. 
 
EXISTENCIAS DE PRODUCTOS TERMINADOS: Estos productos son el 
resultado final del sistema de producción se guardan en almacenes 
apropiadamente acondicionados hasta el momento de su expedición (publico a 
la venta). 
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EXISTENCIAS MRO (Mantenimiento, reparación y operación): Estos productos 
no forman parte integral del producto terminado, pero interviene directamente 
en el proceso de fabricación. Ejemplo: La grasa, aire, herramientas, gasolina, el 
aceite, el jabón, las piezas de repuesto y los muebles de oficina son algunos 
ejemplos. Y se les conoce también como inventario de abastecimiento. 
En las empresas industriales existen áreas especificas para almacenar las 
diferentes existencias ya mencionadas anteriormente, pero al mismo tiempo 
estas existencias que están dentro del almacén deben estar clasificados por el 
tipo de producto  

 
TERMINOLOGIA DEL INVENTARIO. 

 
SISTEMAS DE INVENTARIOS 
Es un conjunto de políticas y controles que regulan los niveles del inventario y 
determinan que niveles debemos mantener, cuando debemos de reabastecer y 
cual debe ser el volumen de los pedidos. 
El objetivo básico del análisis de inventario es responder a las dos preguntas 
básicas. ¿Cuando se deben pedir los artículos? y ¿Cuánto debe ser la cantidad 
por pedir? 
 
TIPOS DE SISTEMAS DE INVENTARIOS 
Los sistemas de inventarios se dividen en: 
  
MODELO DE UN SOLO PERIODO: 
 Sin lugar a dudas, un ejemplo fácil de entender es el problema clásico de un 
solo periodo de un “vendedor de periódico”. Por ejemplo piensa en el problema 
que tiene esta persona para decidir cuantos periódicos debe pedir cada mañana 
en su puesto. Si este vendedor no pide los periódicos suficientes, algunos 
clientes no podrán adquirirlo y el vendedor perderá la utilidad de esas ventas. 
Por otro lado si solicita demasiados periódicos en el puesto, el vendedor habrá 
pagado por periódicos que no vendió ese día, disminuyendo su utilidad. 
 
MODELO DE VARIOS PERIODOS:  
 
MODELO DE CANTIDAD ECONÓMICA DE LA ORDEN ( EOQ).  
Por ejemplo el abasto del gas de tu casa ya que al término del tanque activo lo 
sustituyes por el de reserva pero inmediatamente debes de comprar el tanque 
vació. 
 
MODELO DE PERIODOS FIJOS (P). 
Por ejemplo la leche que compras, la adquieres dentro de un periodo específico 
que puede darse a diario o, cada tercer día según tus necesidades. 
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NIVELES DEL INVENTARIO. 
 
 Los niveles del inventario representan los límites predeterminados de las 
cantidades  por almacenar. 
 
 Estas cantidades varían entre un nivel máximo y un nivel mínimo. La 
determinación de estos 2 niveles y depende del consumo anual, de la taza de 
agotamiento, del costo unitario del producto, de las demoras de entrega, etc. 
 
INVENTARIO ACTIVO 
 Este es el inventario que varía constantemente al ritmo de las entradas y 
salidas del almacén y pueden corresponder a la cantidad económica o al 
consumo anual, este inventario se calcula mediante la formula siguiente: 
 
 
INVENTARIO ACTIVO =  Nivel máx.- Nivel min. 
 
 

 

���������  

 
En una papelería escolar  el Nivel máximo de lápices en existencia es de 100 
lápices y nivel mínimo es de 20 lápices esto es: 
 
INVENTARIO ACTIVO =  100 - 20 = 80 
 
 
N. Máx. = 100 lápices                                   INVENTARIO 
N. Min. = 20 lápices                                            ACTIVO =  80 lápices. 
 
 

 

���

�
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En la tienda de abarrotes más cercana a tu casa calcula el inventario activo de 
cualquier producto que ahí se venda, mediante el procedimiento aprendido en 
clase y entrégalo en tiempo y forma al docente para su revisión. 
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PUNTO DE REORDEN. 
 
Este es el nivel del inventario a partir del cual, se decide ordenar el producto. 
Este punto, que se establece para asegurar la disponibilidad de los productos 
en los periodos de reabastecimiento, designa una cantidad que esta en la 
función de la taza demandada durante el periodo de reabastecimiento y de la 
demora entregada. 
 

 
                                                                                              
 
 
 
Grafica de reabastecimiento instantáneo 
                                                                                                    Punto de reorden 
                                                             

          Q/2 
 
  
            Donde Q = cantidad de inventario máximo 
                        T= series de tiempos de reabastecimiento 
                         Q/2 = inventario promedio 
 
Si observas la líneas verticales representan el reabastecimiento instantáneo, las 
líneas inclinadas representan el consumo a través del tiempo ( t ). 
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En la papelería de Don Roque se efectúa un control de inventarios 
periódicamente, a continuación se ilustran los ingresos de cuantos lápices se 
han vendido en los últimos seis meses. Calcula el punto de reorden y evita que 
don Roque se quede sin lápices para sus clientes.  
 

MES CONSUMO 
MENSUAL(unidades) 

DEMORAS DE 
ENTREGA. 

ENERO 90 3 
FEBRERO 110 5 
MARZO 120 6 
ABRIL 80 4 
MAYO 100 3 
JUNIO 100 3 
SUMATORIAS 600 24 
 
El consumo mensual promedio es de: 
 
600 unidades   = 100 unidades 
   6 meses 
 
Considerando mese de 30 días  
El consumo cotidiano es de: 
 
100 unidades  = 3.3 unidades/día 
30 días 
 
La demora promedio de entrega es de: 
 
 24  = 4 días 
 6 
 
 
Por lo tanto el punto de reorden se sitúa en: 
 
3.3*4 = 13.2 Lápices lo que es equivalente a 14 lápices 
 
Observa que el resultado del punto de reorden fue una  cifra fraccionaria, por lo 
que se deberá redondear a la cifra significativa superior, ya que no podemos 
manejar fracciones en productos reales. 
 



Página 36 de 83 

 

���

�
����  

 
En la tienda la ventanita se lleva un registro de las ventas de cuantos 
garrafones de agua se  compran como se ilustra en la tabla siguiente, determina 
el punto de   reorden para mantener un stock de seguridad mediante el 
procedimiento aprendido en clase y entrégalo en tiempo y forma al docente 
para su revisión. 
 
 

MES CONSUMO 
MENSUAL(garrafones) 

DEMORAS DE 
ENTREGA. 

ENERO 225 2 
FEBRERO 450 3 
MARZO 300 2 
ABRIL 550 4 
MAYO 600 5 
JUNIO 500 4 
SUMATORIAS   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Página 37 de 83 

 
ESTRUCTURA DE COSTOS DE INVENTARIOS. 

 
Muchos problemas de decisión de inventarios pueden resolverse empleando 
criterios económicos. Sin embargo, uno de los prerequisitos  más importantes 
para aplicar un criterio económico es tener una estructura de costos adecuada. 
 
Muchas de las estructuras de costos involucran alguno o todos  los  tipos  de 
costos mismos que a continuación enunciamos: 
 
a) COSTO UNITARIO DEL ARTÍCULO (C): es el costo derivado de comprar o 

producir los artículos individuales de inventarios. Su unidad de medida es 
($/unidad). 

 
b) COSTOS DE ORDENAR O PEDIR (S): es el costo  relacionado a la 

adquisición de un grupo o lote de artículos, también se dice que es el costo 
de las acciones necesaria para realizar una nueva compra. Este costo de 
pedir no depende del número de artículos que tenga el lote respectivo, sino  
que esta asociado a las actividades de hacer el pedido si es desde el punto 
de vista de comprar, o de los costos de transformar el sistema (costos de set 
up) y adecuarlo a la fabricación de un  nuevo lote o corrida de producción. 
Su unidad de medida es ($/orden). 

 
c) COSTOS DE MANTENER O POSEER INVENTARIOS (h): este costo está 

asociado a la permanencia  del artículo durante un período de tiempo. Su 
valoración se determina en función del tiempo almacenado  y  del valor del 
bien involucrado.  
Por lo tanto, el costo de mantener, involucra aspectos tales como: 
·  Costo de capital. 
·  Costo de almacenamiento. 
·  Costo de obsolescencia y pérdida. 

 
d) COSTOS DE INEXISTENCIA (W): son los costos que reflejan las 

consecuencias  de quedarse sin material en un determinado momento. 
 Entre estos costos podemos indicar: 
·  Falta de materia prima (debido a paro de la producción, mano de obra 

ociosa, etc.). 
·  Falta de productos terminados (perdida por no ventas, necesidad de 

subcontratación, pérdida de prestigio  frente a clientes, etc.). 
·  Falta de repuestos. 

Su unidad de medida es ($/unidad). 
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NOMENCLATURA ASOCIADA A INVENTARIOS. 

 
Para establecer los diferentes modelos de costos asociado a cada sistema de 
inventario, es necesario en primer lugar definir una  nomenclatura  adecuada 
para entender las ecuaciones respectivas. 
 
Sean las siguientes definiciones: 
 
D =  Demanda Anual. (Unidades/año) 

P = Precio del articulo (si el artículo es comprado)  

Q   = Cantidad Ordenada por Lote. (unidades / lote) 

r  = Punto de Reorden. (unidades) 

t      = Tiempo de espera entre pedidos. (días) 

O    = Costo de Emisión de la Orden. ($/orden) 

Np   = Numero de pedidos en un año. (unidades/año) 

CT  = Costo total anual ($/año) 

H    = Costo de posesión o de mantener una unidad en términos % del valor de 

la unidad / unidad de tiempo  

i      = Porcentaje de interés  

 

Q = 
iPH

OD
+

2
      para costos de posesión basados en inventario promedio 

 

Q = 
iPH

OD
+2

2
    para costos de posesión basados en inventario máximo 

 

CT = PD
Q

PH
Q

OD
+++

2
)(  costos de posesión basados en inventario promedio 

   

CT = PD
Q

PH
Q

OD
+++

2
)2(  costos de posesión basados en inventario máximo 

 

Np = 
Q
D

 

 

t= 
Np

blesdiaslabora
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METODO DE CANTIDAD ECONOMICA  DE LA ORDEN (EOQ) 

 
Una compañía que compra 80.000 envases para embarque cada año tiene los 
datos siguientes los cuales son aplicables a esta empresa: 
 
P = $0.40 por envase 
O = $80 por  pedido 
H = $0.10 por envase y por año 
i = 15%  
Los costos de posesión están basados en el nivel máximo. Y se considera 220 
días laborables al año. 
Determinar: 

a) la cantidad económica de la orden (Q) 
b) el numero de pedidos al año (Np) 
c) el tiempo entre pedidos  (t) 
d) el costo total anual  (CT) 

 
SOLUCION: 

 
 

a) Q = 
iPH

OD
+2

2
     

 

Q = 
)40.015.0()10.02(

)80000)(80(2
xx +

       = 49230769 

 
Q = 7016 unidades redondeadas 
 

b)     Np = 
Q
D

          )     Np = 
7016
80000

 

 
Np = 11 pedidos a año, valor redondeado 
 

c) t = 
Np

blesdiaslabora
     t = 

11
220s

 

 
t = 20  redondeado cada 20 días al año. 
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d) CT= PD
Q

PH
Q

OD
+++

2
)2(     

CT = )80000)(40.0(
2

7016
)40.0)(15.0()10.0(2(

7016
)80000)(80(

+++  

 
CT = 912 + 912 + 32000  = $ 33 824 
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Una empresa que fabrica tornillos tiene una demanda anual de 50.000 piezas 
cada año los datos siguientes son aplicables a esta empresa: 
 
 
P = $0.20 por envase 

O = $30 por  pedido 

H = $0.25 por tornillo y por año 

i = 18%  

 

Los costos de posesión están basados en el nivel promedio. Y se considera 230 
días laborables al año. 
Determinar: 
 

e) la cantidad económica de la orden (Q) 

f) el numero de pedidos al año (Np) 

g) el tiempo entre pedidos  (t) 

h) el costo total anual  (CT) 
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 METODO DEL LOTE ECONOMICO DE PRODUCCION 
 

Se han realizado diversos análisis para combinar ciertos factores cuantitativos, 
en una formula o modelo matemático, con el objeto de determinar la cantidad 
económica por comprar. 
Los supuestos sobre los que este modelo se construye son: 

1. La demanda se conoce con certidumbre y es constante. 
2. Los costos relacionados con el modelo permanecen constantes. 
3. La cantidad de pedido por orden es la misma. 
4. El pedido se recibe en el momento que se ordena. 
5. El inventario se restablece en el momento en que se agota. 
6. El proveedor nos surte las cantidades solicitadas en un solo lote. 
7. Se considera un horizonte infinito y continuo en el tiempo. 
El comportamiento de este modelo se aprecia fácilmente en la siguiente gráfica 
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Partiendo de las características de los datos disponibles (taza de consumo, 
costos, demoras, etc.) y del contexto del problema, se han desarrollado varios 
modelos matemáticos con el objeto de reducir los costos de los inventarios. 
 

Q*  = Cantidad Lote Económico. (unidades/lote) 

O   = Costo de Preparación. ($/preparación) 

D =  Demanda Anual. (unidades/año) 
H    =   Costo de posesión o de mantener una unidad en términos % del valor de 
la  
          unidad / unidad de tiempo  
P =  Costo Unitario Variable (si el artículo ha sido producido). ($/unidad) 
i      =  Porcentaje de interés  

M   = Tasa de Producción. (unidades/año) 
Nc  = numero de corridas por año 

 

Q* = 
)/1)((

2
MDiPH

OD
-+

       

 
 

Nc = 
Q
D

           

t* = 
M
Q

 

 

Nmi = �
�

�
�
�

� -
M
D

1  Q  

 
 
 

 �
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Una compañía que elabora muñecas tiene una demanda anual de 40.000 
piezas, la tasa de producción es de un promedio de 2000 muñecas por día, los 
costos de preparación para elaborar el cuerpo de plástico suave es de $350 por 
corrida de producción. 
El costo P de la muñeca es de $0.90 cuando sale de la línea de producción. 
Los costos totales de manejo de existencias se fijan en el 20% del costo de 
producción y están basados en el nivel promedio de inventario. Los días 
laborables al año son 200 
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Determinar: 
i) el lote económico de producción (Q*) 
j) el numero de corridas por año (Np) 
k) la duración entre corridas  (t*) 
l) el nivel máximo de inventarios  (Nmi) 

 
SOLUCION: 

 

a) Q* = 
)/1)((

2
MDiPH

OD
-+

       

 

M = 
dia
muñecas2000

   X   
año
diasas200

 =  400000 muñecas/año 

 
 

Q* = 
)400000/400001)(90.0)(20.0(

400003502
-
xx

       

 
Q* = 172840       
 
Q* = 13146 
 

b) Nc = 
Q
D

          Nc = 
13146
40000

           

 
 
Nc = 3 corridas aprox.        
 
 

c)    t* = 
M
Q

 

                                        

t* = 
2000

13146
 

 
t* = 6.6 días aprox.  
 

d)  Nmi = �
�

�
�
�

� -
M
D

1  Q  

Nmi = �
�

�
�
�

� -
400000
40000

1  (13146) 

  
Nmi = 11,831 muñecas 
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Un pequeño taller de herrería que fabrica protecciones para ventanas de casas 
tiene una demanda anual de 13,000 piezas, la tasa de producción es de un 
promedio de 65 protecciones por día, el costo de preparación para elaborar la  
plantilla es de $250 por corrida de producción. 
El costo P de la protección es de $750 cuando sale de la línea de producción. 
Los costos totales de manejo de existencias se fijan en el 12 % del costo de 
producción y esta basado en el nivel promedio de inventario. 
Determinar: 
 

m) el lote económico de producción (Q*) 
n) el numero de corridas por año (Np) 
o) la duración entre corridas  (t*) 
p) el nivel máximo de inventarios  (Nmi) 

 
   

CLASIFICACION DE INVENTARIOS POR EL METODO ABC. 
   
L a clasificación es una etapa esencial en una administración sana del 
inventario. La empresa, según sus necesidades adopta ciertos criterios a este 
respecto, entre los cuales pueden mencionarse la taza de rotación, el objetó la 
utilización, el valor del consumo anual, etc.  
 
Este modelo consiste en reagrupar los artículos de almacén ya sea como base 
el gasto anual promedio de cada articulo (costo de compra y gastos generales.)  
 
O con base  a la  inversión anual  para cada uno. Se procede a esta 
clasificación una vez que se han identificado los artículos de almacén y que los 
ficheros de utilización han sido establecidos y mantenidos, durante un ciclo 
completo de operaciones. 
 
 

ETAPAS DE SU ELABORACIÓN. 
a) Los artículos se clasifican en orden creciente  o decreciente, tomando 

como base el gasto anual promedio con la inversión anual.  
b) Se suman los valores de todos los artículos del almacén. El resultado 

representa la inversión total anual. 
c) El valor de cada artículo se convierte en % total de la inversión anual. 
d) Los artículos se reparten en tres grupos: A B C  
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El grupo A:  Que representa entre el 70% y el 80% del consumó anual total 
en dólares y contiene del 10% al 20% de los artículos. 
 
 
El grupo B:  Que representa entre el 15% y el 20% del consumo anual total, 
contiene del 30% al 40% de los artículos. 
 
 
El grupo C: Que representa entre el 5% y el 10% del consumo anual total, 
contiene del 40% al 50% de los artículos. 
 
 

 

���������  

 
En la tabla siguiente se muestran 10 artículos hallados en el almacén  de 
productos terminados de una refaccionaría que vende partes de automóvil. 
Clasifiquemos estos artículos por el método ABC 
 

DESCRIPCION No. DE 
ARTICULO 

COSTO  ($) 

Radiador 03 15000 
Batería 19 800 
carrocería 22 95000 
asiento 23 425 
motor 27 25000 
auto estéreo 36 1500 
tapetes 41 225 
Rines deportivos 54 7500 
Caja de 
velocidades 

68 75000 

Transmisión 
automática 

82 13000 
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PASO 1.- Se clasifica los artículos en orden decreciente de acuerdo al costo y 
se calcula el porcentaje con la forma siguiente: 
 
PASO 2.-Se realiza la sumatoria de los costos de todos los artículos, este 
resultado nos representa el 100%  
 
PASO3.- Para obtener el porcentaje de cada artículo se calcula por medio de 
una regla de tres. Ejemplo. 
 
$ 233450 ----------------------   100% 
$95000 ------------------------      x 
x =    40.7 % 
 
Posteriormente se calcula así cada porcentaje de los artículos quedando como 
se observa en la siguiente tabla. 
 

DESCRIPCION No. DE 
ARTICULO 

COSTO ($) PORCENTAJE 
(%) 

carrocería 22 95000 40.7 
 

Caja de 
velocidades 

68 75000 32.1 

motor 27 25000 10.7 
Radiador 03 15000 6.4 

Transmisión 
automática 

82 13000 5.6 

Rines deportivos 54 7500 3.2 
auto estéreo 36 1500 0.6 

Batería 19 800 0.3 
asiento 23 425 0.2 
tapetes 41 225 0.1 

 sumatorias $233400 100% 
 
PASO 4.- Se van sumando los porcentajes parcialmente observando que el 
resultado se mantenga dentro del rango de los grupos ABC. Quedando de la 
siguiente manera: 
 

COSTO 
 

INVENTARIO 

GRUPOS COSTO 
($) 

PORCENTAJE 
(%) 

No. DE 
ARTICULOS 

PORCENTAJE 
(%) 

A $170000 72.9 22,68 20 
B $53000 22.7 27,03,82 30 
C $10450 4.4 54,36,19,23,41 50 

 
 



Página 47 de 83 

 

���

�
����  

 
Investiga el costo de 10 muebles diferentes de tu casa y realiza una 
clasificación de ellos por medio del método ABC. Mediante el procedimiento 
aprendido en clase y entrégalo en tiempo y forma al docente para su revisión. 
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CLASIFICACION DE LOS SISTEMAS PRODUCTIVOS SEGUN LA 
DEMANDA. 
 
Podemos destacar  que desde el punto de vista de la demanda final sobre el 
producto, se puede inferir que existen dos esquemas básicos de administración 
de inventarios. 
Dependiendo del tipo de Demanda Final que tenga un producto, se puede decir 
que existen dos Esquemas Básicos de Administración de Inventarios: 
 
a) CON DEMANDA INDEPENDIENTE: cuando se tiene una demanda 

independiente, la cantidad de productos en inventario no depende sólo de 
las decisiones internas del Sistema de Producción, sino que 
fundamentalmente de las condiciones del mercado. Estas condiciones del 
mercado se ven reflejadas como el consumo de un determinado bien en un 
determinado momento. 
Los Modelos que permiten dimensionar el Volumen del Inventario cuando se 
tiene una demanda independiente se llaman MODELOS DE TIPO 
REACTIVO, y se aplican para dimensionar el volumen de  productos finales 
a fabricar y a dimensionar el stock de productos que tendremos en 
inventario. Los modelos de tipo reactivos también son usados, desde una 
perspectiva tradicional, para dimensionar los Lotes de Producción que 
deben ser manufacturados bajo condiciones de estructura de costos 
similares a las que se definen para el caso de compras y almacenamiento. 
 

b) CON DEMANDA DEPENDIENTE: en este caso, como su nombre lo indica, 
la demanda que experimenta un determinado producto depende de las 
negociaciones y acuerdos que se tomen entre el cliente y la empresa, a nivel 
del Sistema de Planificación de la Producción. 
Los Modelos que permiten cuantificar el nivel de  inventarios bajo este 
esquema son llamados MODELOS DE TIPO PROACTIVOS, o de Cálculo 
de Necesidades. (MRP). 
 

Al ver estos dos enfoques, podemos ver que existe una diferencia fundamental 
con relación a como se origina una decisión y cuales son las variables y/o 
parámetros considerados para tomar una decisión. 
 
 Así en el caso de los Modelos de tipo Reactivo, la pregunta básica que se 
plantea es: 
 
¿QUÉ DEBO HACER CUANDO SE LLEGA A CIERTO NIVEL CRÍTICO,  
LLAMADO  PUNTO DE REORDEN? 

Es decir, un modelo de tipo reactivo nos lleva a definir un cierto punto de 
reorden, él nos avisa cuando tenemos que realizar un reaprovisionamiento. 
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La figura anterior  da origen a distintos Modelos de Inventarios, en función del 
tipo de demanda: 

 
a) Modelos de Inventarios con Demanda Determinística Estática: estos 

modelos se utilizan cuando la demanda es conocida y constante para todos 
los períodos. 

b) Modelos de Inventarios con Demanda Probabilística Estática: estos modelos 
se utilizan cuando demanda es aleatoria y tiene una distribución de 
probabilidades, pero es  igual  para todos los períodos. 

 
c) Modelos de Inventarios con Demanda Determinística Dinámica: estos 

modelos se utilizan cuando la demanda es conocida  y constante, pero varía 
para cada período. 

d) Modelo de Inventarios con  Demanda Probabilística Dinámica: estos 
modelos se utilizan cuando la demanda es probabilística con una 
distribución de probabilidades, y es variable en cada período. 

 
TIPOS DE DECISIONES SOBRE INVENTARIOS. 

 
Con relación a las decisiones  que se deben  tomar sobre la gestión de los 
inventarios, las podemos clasificar en base a lo siguiente: 
 
a) POLÍTICAS DE INVENTARIOS, para las cuales  se definen diferentes 
           Modelos de Análisis. 
b) DIMENSIONAMIENTO DE LAS CANTIDADES A ORDENAR, las cuales 

están en función de las Políticas definidas. 
c)  SISTEMAS DE CONTROL A IMPLEMENTAR. 
 
 

 
Demanda 

 

 
Estática 

Dinámica 

Determinística 

Probabilística 

Probabilística 

Determinística 

(conocida) 

(aleatoria) 
 
Independiente. 

 

 
Dependiente. Cálculo de Necesidades 
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PRACTICA 2 

 

 
Nombre de la competencia a desarrollar: 

II.- Controlar los inventarios aplicando los métodos 

Nombre de la habilidad o destreza que se debe adqui rir: 

 
1. Seleccionar el área o producto a inventariar. 
2. Seleccionar el método a utilizar en base a la cantidad de producto. 
3. Calcular el resultado del método. 
4. Determinar el punto de reorden. 
5. Administrar la demanda del producto. 
6. Proponer alternativas en base a resultados. 

 

Número de práctica: 2 

Instrucciones para el alumno: 
1.- Identifica una área de productos a inventariar dentro del plantel(laboratorio, 
      bodega, taller, oficinas) 
2.-  De los métodos de inventario aprendidos en clase, selecciona el más 
     adecuado a esa área y realiza los cálculos necesarios determinando el 
      punto de reorden. 
3.-  De los resultados obtenidos, determina algunas alternativas de solución 
      para aplicar una mejora continua. 
 
 
 
 
Instrucciones para el docente: 
1.- Realizar la practica siguiendo el procedimiento establecido 
2.- Observar el orden la responsabilidad y la limpieza dentro del área donde 
      realices la practica 
3.- Aplicar correctamente los instrumentos de evaluación para adquirir la 
     competencia. 
4.- Finalmente revisar y evaluar el reporte de practica entregado en tiempo y 
     forma para lograr la competencia 
 
Recursos materiales de apoyo: 

·  Registro de la información 
·  Bata de taller  
·  Libreta, lápiz y calculadora 
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DESCRIPCION DEL ERROR TIPICO 

 
ACCIONES DE CORRECCION 

 
Mal registro de información o 

incompleta. 
 

 
Verificar que la información este 

correcta 

 
 
 

 


�	��	��	
��  

DESCRIPCION DE LA 
CONTINGENCIA 

ACCIONES DE CORRECCION 

 
Falta de información solicitada 

 
Cancelación de practica o prorroga de 

realización de practica según lo 
considere el docente 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Página 52 de 83 

 

Conclusiones de la competencia II 
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El proceso que se siguió para la elaboración de la competencia fue de manera 
comprensible ya que se inicio con la selección del área a inventariar y la 
aplicación de  métodos matemáticos para controlar los inventarios y generar un 
buen servicio. 
 
Posteriormente se registraron datos para los tipos de inventarios a realizar 
calculando al mismo tiempo los resultados reales y finalmente se propusieron 
alternativas de solución. 
 
Las actividades a realizar para evaluar toda la competencia contemplan 
ejercicios teóricos y practicas, aplicando correctamente los instrumentos de 
evaluación y presentando como evidencias de desempeño y de producto los 
pronósticos de las actividades aplicando los métodos aprendidos. La valoración 
de las evidencias es: 
 
  
Evidencias por desempeño 50%: 
Evidencias por producto     40%: 
Evidencias de conocimientos 0%: 
Evidencias de actitudes     10%: 
 

·  Orden 
·  Responsabilidad 
·  Limpieza 
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Competencias, habilidades y destrezas 
�

Módulo II Elaborar anteproyectos para programas pro ductivos 

Submódulo I  Administrar la producción mediante técnicas 

 

COMPETENCIA III.- Planear los requerimientos de materiales 

 
 

Introducción 
 
Hola, ¿Estas listo para comenzar la ultima competencia de este submódulo?, 
espero que si, ya que en la primer competencia fuiste competente en realizar 
pronósticos aplicando diferentes métodos para planear mejor la producción.  
 
Posteriormente aprendiste a controlar inventarios aplicando diferentes técnicas 
administrando almacenes de todo tipo. Pues bien, a partir de hoy  continúa tu 
preparación con esta competencia y como su nombre lo dice tendrás que  
planear los requerimientos de materiales en los sistemas productivos. 
 
Todas las tarde te sientas a comer y te habrás preguntado como le hizo tu 
mamá para calcular las cantidades de materias primas que en la despensa 
tiene para la preparación de la comida. Esto varía dependiendo si es un día 
normal,  tiene visitas o están de fiesta. De la misma manera un empresario tiene 
que determinar las cantidades de materias primas necesarias para una 
determinado pedido solicitado a producción, en esta competencia aprenderás 
como se debe planear el requerimiento de materiales para  cubrir las 
necesidades del mercado en los ejemplos antes mencionados.  
 
Bienvenido y comencemos a poner en practica la competencia aplicando la el 
procedimiento correcto y aplicando las actitudes de orden, responsabilidad y 
limpieza con la debida seguridad e higiene. 
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HABILIDADES 

 
1. Pronosticar la demanda. 
2. Elaborar un programa maestro de producción. 
3. Realizar los cálculos de la planeación de 

requerimientos de materiales.  
4. Proponer las alternativas de mejora. 

 

RESULTADO DE 

APRENDIZAJE 

Al terminar el submódulo el alumno será capaz de realizar 
una planeaciòn de requerimiento de materiales mediante un 
programa maestro de producción para la elaboración de un 

producto 

 

Desarrollo 
�

PLANEACIÓN DE REQUERIMIENTOS DE MATERIALES 
 

CONCEPTOS BASICO DEL MRP 
Sistema computarizado de información destinada a administrar inventarios de 
demanda dependiente y a programar pedidos de reabastecimiento 
 
El MRP I o Planeación de necesidades o requerimientos de Materiales, es un 
sistema que responde a las preguntas: 

 

¿QUÉ?    
SE DEBE FABRICAR Y/O APROVISIONAR. 

¿CUÁNTO? 

¿CUÁNDO? 
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  El procedimiento del MRP está basado en dos ideas e senciales: 

 
A. La demanda de la mayoría de los artículos no es independiente , 

únicamente lo es la de los productos terminados.  
B. Las necesidades de cada artículo y el momento en que deben ser 

satisfechas estas necesidades, se pueden calcular a partir de unos datos       
bastantes sencillos: Las demandas independientes y la estructura del 
producto. 

 Así pues, MRP I consiste esencialmente en un cálculo de necesidades netas 
de los artículos (productos terminados, subconjuntos, componentes, materia 
prima, etc.) introduciendo un factor nuevo, no considerado en los métodos 
tradicionales de gestión de stocks  
 
 Gestión de stocks  es el plazo de fabricación o compra de cada uno de los 
artículos, lo que en definitiva conduce a modular a lo largo del tiempo las 
necesidades, ya que indica la oportunidad de fabricar (o aprovisionar) los 
componentes con el debido tiempo respecto a su utilización en la siguiente fase 
de fabricación. 
La base del nacimiento de los sistemas MRP está la distinción entre demanda 
independiente y demanda dependiente.  
  

Demanda Independiente 
Se entiende por demanda independiente aquella que se genera a partir de 
decisiones ajenas a la empresa, por ejemplo la demanda de productos 
terminados acostumbra a ser externa a la empresa en el sentido en que las 
decisiones de los clientes no son controlables por la empresa (aunque sí 
pueden ser influidas). También se clasificaría como demanda independiente la 
correspondiente a piezas de repuesto. 

Demanda Dependiente  

Es la que se genera a partir de decisiones tomadas por la propia empresa, por 
ejemplo aún si se pronostica una demanda de 100 coches para el mes próximo 
(demanda independiente) la Dirección puede determinar fabricar 120 este mes, 
para lo que se precisaran 120 carburadores , 120 volantes, 600 ruedas,.... ,etc. 
La demanda de carburadores, volantes, ruedas es una demanda dependiente 
de la decisión tomada por la propia empresa de fabricar 120 coches.  
 

 El Concepto de MRP I,  por tanto, es bien sencillo: como se dijo, se trata de 
saber qué se debe aprovisionar y/o fabricar, en qué cantidad, y en qué 
momento para cumplir con los compromisos adquiridos. 
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EL SISTEMA MRP 
 
El sistema MRP comprende la información obtenida de al menos tres fuentes 
principales que a su vez suelen ser generados por otros subsistemas 
específicos, pudiendo concebirse como un proceso cuyas entradas son: 

 
            PLAN MAESTRO DE PRODUCCIÓN PMP, MPS (MA STER 

PRODUCTION SCHEDULE) 
 
El cual contiene las cantidades y fechas en que han de estar disponibles los 
productos de la planta que están sometidos a demanda externa (productos 
finales fundamentalmente y, posiblemente, piezas de repuesto). 
 
EL ESTADO DEL INVENTARIO. que recoge las cantidades de cada una de las 
referencias de la planta que están disponibles o en curso de fabricación. En 
este último caso ha de conocerse la fecha de recepción de las mismas. 
 
LISTA DE MATERIALES, BOM (BILL OF MATERIALS) 
Que representa la estructura de fabricación en la empresa. En concreto, 
ha de conocerse el árbol de fabricación de cada una de las referencias 
que aparecen en el Plan Maestro de Producción. 
 
A partir de estos datos la explosión de las necesidades proporciona como 
resultado la siguiente información: 
 
EL PLAN DE PRODUCCIÓN, de cada uno de los items que han de ser 
fabricados, especificando cantidades y fechas en que han de ser lanzadas las 
órdenes de fabricación. Para calcular las cargas de trabajo de cada una de las 
secciones de la planta y posteriormente para establecer el programa detallado 
de fabricación. 
 
EL PLAN DE APROVISIONAMIENTO, detallando las fechas y tamaños de los 
pedidos a proveedores para todas aquellas referencias que son adquiridas en el 
exterior. 
 
EL INFORME DE EXCEPCIÓN, que permite conocer que‚ órdenes de 
fabricación van retrasadas y cuales son sus posibles repercusiones sobre el 
plan de producción y en última instancia sobre las fechas de entrega de los 
pedidos a los clientes. Se comprende la importancia de esta información con 
vistas a renegociar‚ estas si es posible o, alternativamente, el lanzamiento de 
órdenes de fabricación urgentes, adquisición en el exterior, contratación de 
horas extraordinarias u otras medidas que el supervisor o responsable de 
producción considere oportunas. 
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En el siguiente diagrama se muestra el proceso de seguimiento del programa 
de producción mediante un software que controla la administración de la 
producción 
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En el siguiente esquema se muestra un diagrama de bloques de una explosión 
de lista de materiales para los solicitar solo lo necesario para la elaboración de 
determinado producto. 
 
 
 
 
 
 
LISTA DE MATERIALES 
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Mejoras en el sistema MRP 

 
La MRP fue concebida originalmente analizando únicamente  lo anteriormente 
expuesto, es decir, tomando en cuenta los materiales, pero la revisión del 
programa debido a consideraciones de planeación de la capacidad se realizaba 
por separado del programa, esto ocasionaba que se tuviera que volver a correr 
el programa. Las afinaciones posteriores incluyeron la revisión de la capacidad, 
así como la inclusión de otros aspectos, llamándose MRP II. 
 
Planeación de requerimientos de materiales (MRPII por sus siglas en ingles) 
Representa una versión ampliada de la MRP I que integra las finanzas, 
contabilidad, cuentas por pagas y otros procesos de los negocios a las 
funciones de la programación de la producción y del control de inventarios que 
forman parte de un sistema básico de MRP. 
 
Planeación de la capacidad 
 
Al determinar el plan maestro de producción (MPS) se considera un elemento 
crucial la planeación de la capacidad, que son la instalaciones para la 
producción, es decir, constituida por centros de trabajo, maquinas, equipo de 
manejo de materiales que tienen una capacidad finita. 
La capacidad se puede medir en términos de unidades de producto por unidad 
de tiempo que puede producir una instalación. Revisando esta capacidad se 
puede aumentar la capacidad (si es posible), o bien ajustar el MPS. 
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 En la tabla siguiente se indican Los requerimientos futuros derivados de 
pedidos específicos de los clientes y de fuentes aleatorias. Determine un 
programa maestro para satisfacer los requerimientos de demanda de los 
modelos indicados. 
 
 

MODELO 327 MODELO 538 MODELO 749 

SEMANA PEDIDOS 
REALES 

PEDIDOS 
ALEATORIOS 

PEDIDOS 
REALES 

PEDIDOS 
ALEATORIOS 

PEDIDOS 
REALES 

PEDIDOS 
ALEATORIOS 

1 150 50     
2   80 20 78 22 
3   80 20   
4 370 30     
5   130 20 180 20 
6 160 40     
7 75 25 80 20   
8     180 20 

 
Stock  de existencias: 
 
MODELO 327 = 30 
MODELO 538 = 0 
MODELO 749 = 0  
 
 
 
El programa maestro se determina sumando los pedidos reales y aleatorios y 
finalmente restando las existencias. Ejemplo 150+50 – 30 = 180 
 
 
 

PROGRAMA MAESTRO DE PRODUCCION (SEMANAS) 

MODELO 1 2 3 4 5 6 7 8 
327 180     400   200 100   
538   100 100   150   100   
749   100     200     200 
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MODELO X MODELO Y MODELO Z 

SEMANA PEDIDOS 
REALES 

PEDIDOS 
ALEATORIOS 

PEDIDOS 
REALES 

PEDIDOS 
ALEATORIOS 

PEDIDOS 
REALES 

PEDIDOS 
ALEATORIOS 

1 380 70     
2   90 25 180 20 
3   150 40   
4 750 30     
5   730 30 580 20 
6 30 60     
7 275 25 300 40   
8     680 60 

 
Stock  de existencias: 
MODELO X = 15 
MODELO Y = 0 
MODELO Z= 45  
 
 

PROGRAMA MAESTRO DE PRODUCCION (SEMANAS) 

MODELO 1 2 3 4 5 6 7 8 
X         
Y         
Z         
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LISTA DE MATERIALES 

 
Suponga que vamos a producir el producto “T” compuesto por dos 
subensambles “U” y tres subensambles “V”. A su vez el subensamble “U” esta 
compuesto por una pieza “W” Y dos piezas “X”. El subensamble “V” esta 
compuesto también por dos piezas “W” y dos piezas “Y”. 
Elabora el árbol de la estructura, y con un simple cálculo determine las 
cantidades de cada uno de los elementos anteriores si requerimos 100 
unidades de “T”. 

 
 

LISTA DE MATERIALES IDENTADA (BOM  BILL OF MATERIALS) 

NIVEL DESCRIPCION No. DE PARTE CANT. U. CANT. T. 
CANT. 
TOTAL. 

0 RESORTE T 1 1x100 100  
1 EJE U 2 2x100  200 
2 BRAZO W 1 1x2x100  200 
2 BALERO X 2 2x2x100  400 
1 SUSPENSION V 3 3x100  300 
2 TUERCA W 2 2x3x100  600 
2 TORNILLO Y 2 2x3x100  600 

 
Nota: se observa que la pieza W se encuentra como componente en los dos 
subensambles U y V, por lo que se necesitara requerir 200+ 600 = 800 piezas. 

T 

U (2) V (3) 

W (1) X (2) W (2) Y (2) 



Página 63 de 83 

 

 ���

�
����  

 
LISTA DE MATERIALES 

 
El producto M esta compuesto por dos unidades de N y tres de P. El 
componente N esta compuesto por dos unidades de R y cuatro unidades de S. 
El R esta compuesto por una  unidad de S y tres unidades de T. Y el P esta 
compuesto por dos unidades de T y dos unidades de U. 
 

a) Elabora su diagrama de árbol de la estructura del producto y lista de 
materiales. 

b) Si requerimos 100 productos de M, ¿Cuántas unidades de cada 
componente necesitaremos? 

 

  

����������

 

 
PLAN DE REQUERIMIENTOS DE MATERIALES MRP 

 
 

Ahora considerar que necesitaremos tiempo para fabricar las partes 
internamente  o para obtenerla de un proveedor externo. Suponga que 
requerimos de un determinado tiempo de espera o demora para cada una de 
los materiales como se indica en la columna de la derecha. 
Con esos datos podemos crear un plan de requerimiento de materiales basados 
en la demanda del producto T, sabremos como se fabrica T y el tiempo que 
necesitaremos para obtener cada parte. 
Procedimiento para establecer el tiempo: como se requieren 100 productos 
terminados T en la semana 7, se programa en la semana  7 y se recorre una 
semana antes por el tiempo de espera de 1 semana para su fabricación o 
entrega. De la misma manera se va realizando para las demás partes o 
materiales. 
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 1 2 3 4 5 6 7 TIEMPO 

DE 
ESPERA  

Fecha 
requerida 

      100 T 

Colocación 
del pedido 

     100  

 
T=1 

semana 

Fecha 
requerida 

     200  U 

Colocación 
del pedido 

   200    

 
U=2 

semana 

Fecha 
requerida 

     300  V 

Colocación 
del pedido 

   300    

 
V=2 

semana 

Fecha 
requerida 

   800    W 

Colocación 
del pedido 

800       

 
W=3 

semana 

Fecha 
requerida 

   400    X 

Colocación 
del pedido 

  400     

 
X=1 

semana 

Fecha 
requerida 

   600    Y 

Colocación  
del pedido 

  600     

 
Y=1 

semana 

 
Con este ejemplo ilustrativo podemos ver que elaborar un plan de requerimiento 
de materiales para una cantidad enorme de datos no seria practico, por lo que 
estaríamos obligados a utilizar una computadora, de hecho este es un ejemplo 
básico de la lógica que usa del software del sistema de la MRP computarizado.  
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Se desea producir mesas para café la cual designamos como (M), compuesta 
de barniz (B ), y mesa sin barnizar (Me ), a su vez la mesa sin barnizar esta 
compuesta por una cubierta (C) dos lados largos (Ll), dos lados cortos (Lc) y 
cuatro patas (P), asimismo la cubierta esta elaborada a partir del triplay (Ty), el  
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lado largo de roble de 0.75x10 (Rl), el lado corto de roble de 0.75x6 (Rc) y las 
patas de roble de 3x3 (Rp). 
Determine: 
 

a) El diagrama de árbol de la estructura. 
b) Suponiendo una fabricación de 200 mesas, ¿Cuántas unidades de cada 

componente necesitaremos? 
c) Determina el plan de requerimiento de materiales si los tiempos de 

espera para cada componente fuera de acuerdo a la tabla siguiente: 
 

 
 1 2 3 4 5 6 7 TIEMPO 

DE 
ESPERA  

Fecha 
requerida 

      500 M 

Colocación 
del pedido 

       

 
M=1 

semana 

Fecha 
requerida 

       B 

Colocación 
del pedido 

       

 
B=1 

semana 

Fecha 
requerida 

       Me 

Colocación 
del pedido 

       

 
Me=1 

semana 

Fecha 
requerida 

       C 

Colocación 
del pedido 

       

 
C=2 

semana 

Fecha 
requerida 

       LI 

Colocación 
del pedido 

       

 
LI=1 

semana 

Fecha 
requerida 

       Lc 

Colocación  
del pedido 

       

 
Lc=1 

semana 

Fecha 
requerida 

       Ty 

Colocación 
del pedido 

       

 
Ty=1 

semana 

Fecha 
requerida 

       RI 

Colocación 
del pedido 

       

 
RI=1 

semana 
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Fecha 
requerida 

       Rc 

Colocación  
del pedido 

       

 
Rc=1 

semana 
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PLANEACION DE LA CAPACIDAD DE PRODUCCION 

Considera el MPS para el mes de enero de acuerdo a la tabla donde se indican 
las cantidades en el tiempo para cuatro modelos de teléfonos. 
 

a) 
 

MPS 

Semanas  
 1 2 3 4 
Modelo A 1000 1000 1000 1000 
Modelo B  500 500  
Modelo C 1500 1500 1500 1500 
Modelo D 600  600  

 
b) 

                                                             
Carga de capacidad en min. 

Ensamble  Inspección  
Modelo A 20 2.0 
Modelo B 24 2.5 
Modelo C 22 2.0 
Modelo D 25 2.4 
 

c) 
 

Capacidad requerida en hr. 

Semanas 

 1 2 3 4 Capacidad 
disponible 

por semana 
Ensamble  1133 1083 1333 883 1200 
Inspección  107 104 128 83 110 
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La producción de teléfonos requiere un centro de ensamble y una estación de 
inspección. La tabla muestra el tiempo de operación en minutos requerido en 
cada centro de trabajo. La lista permite convertir las cantidades del MPS en un 
perfil de requerimientos de capacidad. La capacidad para cada semana se 
muestra en la tabla del inciso c.  
 
Ejemplo: la capacidad requerida para la semana 1 se calcula: 
 
Ensamble:   1000 x 20 + 1500 x 22 + 600 x 25 = 68 000 min. = 1133.33 hr. 
 
Inspección: 1000 x 2.0 + 1500 x 2.0 + 600 x 2.4 = 6440 min. = 107.33 hr. 
 
La capacidad se mide en horas y no en unidades por hora. La capacidad 
disponible por semana es 1200 horas para el centro de trabajo de ensamble y 
110 horas para la estación de inspección. Se observa que la restricción de 
capacidad se viola en la semana 3 para las operaciones de ensamble y de 
inspección. La planeaciòn de la capacidad proporciona una señal de que se 
viola una restricción pero no da la manera de resolver este problema. 
 
Una respuesta es volver a programar las cantidades de ensamble. 
 
Por ejemplo, si se mueven 600 unidades de la semana 3 a la semana, se 
obtiene el perfil de carga que se muestra en la tabla siguiente: 
 
 
 

Semanas  

 1 2 3 4 
Ensamble  1133 1083 1083 1133 
Inspección  107 104 104 107 
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PLANEACION DE LA CAPACIDAD DE PRODUCCIÓN 

 
Determina la planeaciòn de la capacidad suponiendo que el MPS en el mes de 
julio para el ensamble de cuatro DVDs seria de acuerdo a la tabla siguiente: 

a) 
 

MPS 

Semanas  
 1 2 3 4 
Modelo A 1500 1500 1500 1500 
Modelo B  750 750  
Modelo C 2500 2500 2500 2500 
Modelo D 850  850  

 
b) 

                                                             
Carga de capacidad en min. 

Ensamble  Inspección  
Modelo A 30 3.0 
Modelo B 35 3.5 
Modelo C 42 3.0 
Modelo D 45 3.4 
 
 

Capacidad requerida en hr. 

Semanas 

 1 2 3 4 Capacidad 
disponible 

por semana 
Ensamble      2200 
Inspección      210 
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SISTEMAS JIT 
 
JUST AND TIME --- JUSTO A TIEMPO 
 
Los sistemas JIT cambian la componente de control de producción y una 
filosofía administrativa. Se requiere 4 preceptos básicos para el éxito de un 
sistema JIT (Golhar  y Stám, 1991). 
 
1) ELIMINACION DE DESPERDICIO: 
 
Tiene una relación estrecha con los procesos que agregan costo. De todos los 
tipos de desperdicio, el inventario es el que más atención a traído. Para 
amplificar este concepto, con frecuencia se usa una analogía con un río y sus 
piedras. Las piedras son los problemas y el río presenta el material que influye 
por la planta. El nivel del río se iguala al trabajo en proceso. Cuando el nivel del 
río es alto, los problemas están cubiertos. Cuando el nivel del río queda 
expuesto los problemas; este es el primer paso para resolverlos. 
 
2) PARTICIPACION DE LOS EMPLEADOS EN LA TOMA DE DECISIONES: 
 
Como parte de la filosofía JIT va de la mano con la cultura de los sistemas 
controlado9s por el mercado. En un sistema JIT esto se logra a través del 
trabajo en equipo y de delegar autoridad en los empleados. Se da más 
responsabilidad  a cada empleado en el proceso de la producción. Un ejemplo 
típico es la responsabilidad de la calidad en su expresión máxima cada 
empleado puede para toda la línea de producción, si la calidad no es 
satisfactoria.  
 
3) PARTICIPACION DE LOS PROOVEDORES: 
 
Indica una relación de trabajo distinta con los proveedores. En lugar de verlos 
como adversarios, los proveedores se consideran socios la tendencia es reducir 
el numero de proveedores y establecer asociaciones a largo plazo con ellos. 
Este proceso es también parte del enfoque TQM, su impacto en mayor cuando 
se implanta como parte de la filosofía. 
 
4) CONTROL TOTAL DE LA CALIDAD: 
 
Se refiere al énfasis de calidad que enmarca la organización entera, desde el 
proveedor hasta el consumidor. La administración de la calidad total enfatiza el 
compromiso administrativo de llevar una dirección continua y extenderla a toda 
la empresa, hacia toda la excelencia en todos los aspectos de los productos y 
servicios que son importantes para el cliente. 
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MODELOS JIT 

Se presentarán modelos para 4 aspectos de JIT; 3 se relacionan con el sistema 
kanban y 1 con el sistema JIT. 
Los modelos son sistemas jalar con un modelo mixto secuencial, números 
requeridos de kanban, flujo de materiales en un sistema kanban basado en el 
tiempo y el modelo analizado en la sección sobre la economía de la reducción 
de preparaciones. 
 

SISTEMAS KANBAN 
 
En un sentido más amplio, es una señal de comunicación de un cliente (como 
un proceso posterior) a un productor (como un proceso). Como tal vez, es un 
sistema de información manual para controlar la producción, el transporte de 
materiales y el inventario. Existen 3 tipos de kanban; por dos de ellos son más 
comunes, kanban de producción (p/kanban) y kanban de transporte (t/kanban).   
En japonés kanban significa tarjeta o registro visible. 
  
*Un p/kanban de la autorización de un proceso para producir un número fijo de 
productos.  
 
*Un t/kanban autoriza el transporte de un número fijo de productos hacia 
delante. 
 
 Las cantidades de material especificadas por el p/kanban y el t/kanban no 
necesariamente son iguales. 
 

CARACTERISTICAS DEL SISTEMA KANBAN 
 
Un sistema kanban no es para todo mundo. Funciona mejor cuando el flujo es 
uniforme y la mezcla de productos es muy estable. Una composición implícita 
en un sistema kanban es que las operaciones de preparación son cortas en 
todas las gestaciones de trabajo. Esto se requiere para que cada centro de 
trabajo pueda cambiar la producción de partes con tanta frecuencia como sean 
necesarios para cumplir con la demanda especificada por las p/kanbans. 
 
El kanban no funciona bien en sistemas con muchos números de inventario 
activos. El gran número de kanbans que se necesitan aumentará los 
inventarios, y el control será complicado ya que se usa un sistema de 
información manual. 
 
El control de empujar se puede implantar en formas distintas al kanban. Por 
ejemplo, los contadores mismos pueden sustituir la p/kanban. Las t/kanban se 
pueden manejar mediante comunicaciones electrónicas o por medio de una 
señal que indique la necesidad de más material. 
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SISTEMA DE TARJETA DUAL 
 

Un centro de trabajo anterior (i-1) abastece el centro posterior i cada centro 
tiene 5 componentes:  
 
1) célula de producción, donde el proceso de conversión tiene lugar 
2) entrada a almacén (A) 
3) Salida de almacén (B) 
4) puesto P-Kanban (C) 
5) puesto T-Kanban (D) 
 
El sistema tiene dos ciclos de control;  
Un ciclo P para controlar la operación de la célula y  
Un ciclo T para controlar la transferencia de material entre los centros de 
trabajo.  
 
Las partes se almacenan en contenedores. Cada contenedor lleva una cantidad 
fija de producto, cuya producción autoriza una P-Kanban y cuyo movimiento 
autoriza una T-Kanban cada contenedor en la entrada de almacén (A) tiene una 
T-Kanban. De manera similar, cada contenedor en la salida del almacén (B) 
tiene una P-Kanban para entender como opera el sistema, se analiza cada ciclo 
por separado. 
 
CICLO P; cuando un numero predeterminado (lote) de P-Kanban se acumula 
en el buzón P-Kanban (C) del centro de trabajo i, indica que el centro de trabajo 
i debe producir un lote. Las P-Kanban se retiran del buzón y se llevan al punto 
de intercambio de tarjetas (1) a la del almacén A al acabar, el lote terminado se 
coloca en la salida del almacén cuando se retira el contenedor de la salida se 
quita su P-Kanban y se coloca de nuevo en el buzón P-Kanban. El buzón hace 
que las tarjetas estén visibles y muestra la cola de trabajo que debe realizarse 
en la célula. 
 
CICLO T; cuando se acumulan un número predeterminado de T-Kanban se 
retiran del buzón del centro de trabajo i y se llevan al punto de intercambio de 
tarjetas del centro de trabajo. Se retiran las P-Kanban de cada caja y se 
sustituyen por las T-Kanban la cantidad lanzada para que el T-Kanban mueva, 
en ocasiones se sustituyen por un control en el que el movimiento T-Kanban se 
realiza en intervalos fijos. 
 
El análisis del ciclo P y del ciclo T demuestra la manera en que funciona la 
interdependencia recíproca de un sistema jalar  
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SISTEMA DE UNA SOLA TARJETA  

 
El sistema es más sencillo a costa de perder algo de control. El transporte de 
materiales todavía se controla con las  T-Kanban, pero no hay P-Kanban. En su 
lugar, las partes se producen de acuerdo con un programa diario y se mueven 
hacia delante con las T-Kanban.  
Un sistema de una tarjeta es una combinación del control de empujar para la 
producción y un control de jalar para las entregas. Los sistemas de una sola 
tarjeta operan bien cuando el tiempo de producción es corto y es posible crear 
un programa de producción detallada. Este tipo de sistema en ocasiones recibe 
el nombre de sistema traslapado, en contraste con un sistema de tarjetas que a 
veces se llama sistema enlazado.  
 
 

 
 

PRACTICA 3 

 

 
Nombre de la competencia a desarrollar: 

III.- Planear los requerimientos de materiales 

Nombre de la habilidad o destreza que se debe adqui rir: 

1. Pronosticar la demanda. 
2. Elaborar un programa maestro de producción. 
3. Realizar los cálculos de la planeación de requerimientos de materiales.  
4. Proponer las alternativas de mejora. 

 
 
Número de práctica: 3 

Instrucciones para el alumno: 

1.-  Selecciona una butaca y realiza un listado de cada uno de los componentes 
      que la forman (bodega,  salón de clases) 
2.-  De los métodos de requerimiento de materiales aprendidos en clase, 
       selecciona el más adecuado y realiza los cálculos necesarios determinando 
       la liberación de ordenes de compra. 
3.-  De los resultados obtenidos determina la liberación de órdenes de compra,  
      que debe hacer una empresa que fabrica butacas para cumplir con los  
      tiempos de entrega solicitados por una escuela, de acuerdo a los datos  
      siguientes: 
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LISTA DE PARTES EXPLOTADA 
 

                                                                                              Estructura de respaldo 
                                 Ensamble de respaldo 
 
Butaca                                                                                     Respaldo  
 
                                                                                                 Asiento 
    
                                                                                                  Patas                                                                             
                               Ensamble asiento                                 
                                                                                                  Rejilla   
 
 
                                                                                                  Estructura paleta 
                                Ensamble  paleta                                    
 
                                                                                                  Paleta  
 
 
 
 

LISTA DE PARTES IDENTADA 
 

Nivel  No, 
parte 

Descripción  Cant. Unidad  Tiempo de 
entrega 

0 BT01 Butaca terminada 1 Pieza  1 semana 
1 ENSR Ensamble Respaldo  1 Pieza 1 semana 
1 ENSA Ensamble Asiento 1 Pieza 1 semana 
1 ENSP Ensamble Paleta 1 Pieza 1 semana 
2 ESTR Estructura respaldo 1 Pieza 1 semana 
2 RES Respaldo  1 Pieza 1 semana 
2 ASI Asiento  1 Pieza 1 semana 
2 PAT Patas  4 Pieza 1 semana 
2 REJ Rejilla  1 Pieza 1 semana 
2 ESTP Estructura Paleta 1 Pieza 1 semana 
2 PAL Paleta  1 Pieza 1 semana 
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PROGRAMA MAESTRO 

 
Semanas  

No. Articulo  1 2 3 4 
BT01 0 100 50 100 

 
 
 
EXISTENCIAS 
 
No. Articulo  Cantidad  
BT01 5 
ENSR 3 
ENSA 0 
ENSP 0 
ESTR 0 
RES 0 
ASI 25 
PAT 0 
REJ 20 
ESTP 0 
PAL 30 

 
 
 

COMPRAS PROGRAMADAS 
 

Semanas  
No. Articulo 1 2 3 4 

BT01     
ENSR     
ENSA     
ENSP     
ESTR     
RES 50    
ASI  25   
PAT     
REJ     
ESTP     
PAL  15   
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PLANEACION DE LOS REQUERIMIENTOS DE MATERIALES 
 

No. Articulo Existencias  Semanas  
BT01  1 2 3 4 

Requerimientos 
brutos 

    
Req. programados     

Disponible      
Requerimientos 

netos  
    

Descarga planeada 

 

    
ENSR      

Requerimientos 
brutos 

    
Req. programados     

Disponible      
Requerimientos 

netos  
    

Descarga planeada 

 

    
ENSA      

Requerimientos 
brutos 

    
Req. programados     

Disponible      
Requerimientos 

netos  
    

Descarga planeada 

 

    
ENSP      

Requerimientos 
brutos 

    
Req. programados     

Disponible      
Requerimientos 

netos  
    

Descarga planeada 

 

    
ESTR      

Requerimientos 
brutos 

    
Req. programados     

Disponible      
Requerimientos 

netos  
    

Descarga planeada 

 

    
RES      

Requerimientos 
brutos 

    
Req. programados     

Disponible      
Requerimientos 

netos  
    

Descarga planeada 
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ASI      
Requerimientos 

brutos 
    

Req. programados     
Disponible      

Requerimientos 
netos  

    
Descarga planeada 

 

    
PAT  1 2 3 4 

Requerimientos 
brutos 

    
Req. programados     

Disponible      
Requerimientos 

netos  
    

Descarga planeada 

 

    
REJ      

Requerimientos 
brutos 

    
Req. programados     

Disponible      
Requerimientos 

netos  
    

Descarga planeada 

 

    
ESTP      

Requerimientos 
brutos 

    
Req. programados     

Disponible      
Requerimientos 

netos  
    

Descarga planeada 

 

    
PAL      

Requerimientos 
brutos 

    
Req. programados     

Disponible      
Requerimientos 

netos  
    

Descarga planeada 
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LIBERACION DE ORDEN 

 
Semanas  

No. Articulo 1 2 3 4 
BT01     
ENSR     
ENSA     
ENSP     
ESTR     
RES     
ASI     
PAT     
REJ     
ESTP     
PAL      

 

Instrucciones para el docente:  

1.- Realizar la practica siguiendo el procedimiento establecido 
2.- Observar el orden la responsabilidad y la limpieza dentro del área donde 
      realices la practica 
3.- Aplicar correctamente los instrumentos de evaluación para adquirir la 
     competencia. 
4.- Finalmente recibir y evaluar la  practica en tiempo y forma para lograr la 
     Competencia. 
 
Recursos materiales de apoyo: 

·  Registro de la información 
·  Bata de taller  
·  Libreta, lápiz y calculadora 
·  Butaca 
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DESCRIPCION DEL ERROR TIPICO 

 
ACCIONES DE CORRECCION 

 
Mal registro de información o 

incompleta. 
 

 
Verificar que la información esté 

correcta 

 
 
 

 


�	��	��	
��  

DESCRIPCION DE LA 
CONTINGENCIA 

ACCIONES DE CORRECCION 

 
Falta de información solicitada 

Cancelación de práctica o prorroga de 
realización de práctica según lo 

considere el docente 
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Conclusiones de la competencia 3 
 

 


�	
�����	��  

 
El desarrollo de la competencia se llevo a cabo primeramente con el inicio de la 
planeaciòn de la producción, mediante la planeaciòn de la capacidad de la 
producción y la planeaciòn de los requerimientos de los materiales. 
Identificando los tipos de demandas (dependiente e independiente), 
Posteriormente se registraron datos para los tipos de planeaciòn MRP y MRP 2 
a realizar, calculando al mismo tiempo los resultados reales y finalmente se 
propusieron alternativas de solución. 
Las actividades a realizar para evaluar toda la competencia contemplan 
ejercicios teóricos y prácticos, practicas, aplicando correctamente los 
instrumentos de evaluación y demostrando las siguientes evidencias con sus 
respectivos porcentajes. 
 
Las actividades aplicando los métodos pronosticadas corresponden a la 
siguiente valoración: 
 
Evidencias por desempeño 50%: 
Evidencias por producto     40%: 
Evidencias de conocimientos 0%: 
Evidencias de actitudes     10%: 
 

Orden 
Responsabilidad 
Limpieza 
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CONCLUSIONES DE LA GUÍA DE APRENDIZAJE 
 

 
 

Como hemos observado a través de estás guía la importancia que tiene la 
aplicación de  los diferentes métodos para realizar pronósticos que son la base 
fundamental para una buena planeación en el  ámbito industrial, así mismo nos 
damos cuenta de la importancia que tiene el control de los inventarios para 
eficientar las empresas o negocios y además planear los requerimientos de 
materiales para finalmente optimizar los recursos de la empresa. 
La forma que se va evaluar el submodulo I “administrar la producción mediante 
técnicas”, se llevara a cabo aplicando los instrumentos de evolución los cuales 
contienen las habilidades y destrezas de cada una de las competencias. 
 
Estos instrumentos de evaluación son: 
 
·  La guía de observación que se aplica para la evaluación del desempeño, 

con un valor del 50% del total de la evaluación. 
·  Lista de cotejo que se aplica para la evaluación por proyecto y teniendo un 

valor del 40% del valor de la evaluación total. 
·  Evidencias de actitudes con un valor del 10% restante de la evaluación total 

(orden, responsabilidad y limpieza). 
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CONTEO CÍCLICO:  Técnica para realizar inventarios físicamente, en cuyo caso 
el inventario es contado con frecuencia. 
 
ELEMENTO:  Parte o pieza de un proceso de manufactura.  
 
ESPECIFICACIONES:  Describir las características de los elementos de un 
proceso. 
 
INVENTARIO:  Existencias de un artículo o recurso cualquiera usado en una 
organización. 
 
LISTA DE MATERIALES: Es un archivo de computadora que contiene la 
descripción completa de los productos, las partes y los componentes y la 
secuencia en que el producto será creado. 
 
MANUFACTURA:  Proceso por el cual la materia prima es transformada en un 
producto. 
 
OPERACIÓN:  Actuación, ejecución, realización o acción de una tarea asignada. 
 
PLANEACIÓN DE RECURSOS PARA MANUFACTURA: Representa una 
versión ampliada de la MRP que integra las finanzas, la contabilidad, las cuentas 
por pagar y otros procesos de los negocios a las funciones de la programación 
de la producción. 
 
PLANEACIÓN DE REQUERIMIENTOS DE MATERIALES: Constituye la lógica 
para determinar la cantidad de partes, componentes y materiales necesarios 
para producir un producto. 
 
PROCESO: Conjunto de operaciones ordenadas en secuencia lógica para 
transformar la materia prima. 
 
PRODUCCIÓN: Creación, elaboración, fabricación, rendimiento y manufactura 
de un bien material. 
 
PRODUCTO: Resultado u obra de producción. 
 
PROGRAMA MAESTRO DE PRODUCCIÓN: Es un plan por fases de tiempo 
que especifica cuando piensa la empresa fabricar cada bien final y en que 
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