UNIVERSIDAD AUTONOMA DE BAJA CALIFORNIA
FACULTAD DE INGENIERIA ENSENADA

Practicas de laboratorio

PLAN DE S
CARRERA ESTUDIO UNIDAD DE NOMBRE DE LA UNIDAD DE APRENDIZAJE
APRENDIZAIJE
Ingenlgrlo 2007-1 9019 Introduccion a la Ploneo.CJon y Confrol de la
Industrial Produccion
PRACTICA | LABORATORIO Planeacion y Control de la Produccion DURACION
No. DE Y (HORAS)
| NOMBRE DE LA Infroduccion a la Planeacion y Control de la o
PRACTICA Producciéon
Elabord: Reviso:

M.l. Javier Ordorica Villalvazo

1.- INTRODUCCION: La elaboraciéon de esta prdctica genera el desarrollo de una
investigacion por parte del estudiante, en la cual conoce, analiza e identifica los
principales aspectos importantes que constituyen al proceso de la planeacion y el control
de la produccion, conociendo los diversos ambientes y sistemas de produccidon que se
puede encontrar en el ambiente industrial.

2.- OBIJETIVO (COMPETENCIA): Explicar de manera detallada los objetivos y funciones de la
planeacion y control de la produccion, fundamentdndose en la teoria para comprender
las estrategias bdsicas ufilizadas en la industria, con discrecion en el manejo de la
informacion.

3.- TEORIA

Area de Produccién

Comprende todo el relacionado con el desarrollo de métodos y planes mds econdmicos
para la fabricacidn de productos autorizados, coordinacion de la mano de obrag,
obtencién y coordinacién de los materiales, instalaciones, herramientas y servicios,
fabricacion de productos y entrega de los mismos a los clientes.




UNIVERSIDAD AUTONOMA DE BAJA CALIFORNIA
FACULTAD DE INGENIERIA ENSENADA

Practicas de laboratorio

Planeacién y control de la produccién

Es responsable del planeamiento, la programacioéon, la preparacion, el lanzamiento y
supervision del cumplimiento del programa de materiales, mano de obra, instalaciones,
instrucciones y todos los elementos adicionales necesarios para que estén disponibles en
las fechas que se requieren para cumplir con el programa de produccion.

Administracion de la Produccion

En la Administracion de Produccién, Produccion significa hacer bienes, cosas de valor.
Administracion es un término dificil de definir en un sentido tan amplio que cubra todas sus
posibles ramificaciones. No se limita en este caso a las acciones de control.

Esto puede ejemplificarse con la gestion de la programacion de produccion. Cualquier
ejecucion de un programa de produccion equiliorado depende de una correcta
programaciéon que se realiza de acuerdo a una serie de procedimientos predeterminados.
Sin embargo y para estar a la altura de un mundo rdpidamente cambiante, estos
procedimientos deben cambiarse de tanto en tanto, es decir la gestion de la
programacién no es estatica. Las empresas deben desarrollar métodos optimizados para
formular y ejecutar sus programas de acuerdo a los cambios del entorno. Antes que
adherir a métodos establecidos las empresas buscardn la forma de mejorar sus
procedimientos de modo de facilitar la obtencion de los objetivos de la empresa.

El concepto de Administracion se considera generalmente consistente en 1) planificar, 2)
implementar, y 3) controlar. 4 Este "ciclo administrativo” no es un concepto monolitico,
sino mas bien realizado en una variedad de modos, dependiendo en este caso de los
diferentes tipos y aspectos de la produccion

Ingenieria Industrial

Planeacion y diseno de las instalaciones, herramientas, sistematizacion de los elementos
fisicos que constituyen el sistema el sistema productivo, para alcanzar la calidad deseada
al costo minimo. Optimizar los procesos.

Sub funciones:

Estudio de métodos: Establecer los mejores métodos de trabajo para realizar las tareas de
ejecucion directa o indirecta, excepto el manejo de materiales.

Medicion del trabagjo: Determinacion de los estdndares de trabajo para la realizacion de
las tareas.
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Disposicion en planta: Lay-out para ubicacion de las estaciones de trabajo (linea, celda,
hibrido).

Planeacién y control de la produccién

Responsable del planeamiento, programacion, preparacion , lanzamiento y supervision
del cumplimiento de los programas de materiales, mano de obra, instrucciones, y todos
los elementos adicionales que estén disponibles en fecha y tiempo para cumplir con el
programa de produccion.

La planificacion y control de la produccion, prepara los planes y los programas de
produccion.

Lanzamiento, informa a los departamentos y centro de operaciéon acerca del trabajo por
hacer, con asignacion de prioridades.

Control de la produccion, afecta el seguimiento y confrol del cumplimiento de las érdenes
de trabagjo, su andlisis, correccioéon y reprogramacion.

LA ESTRUCTURA DE PRODUCCION EN LA ENPRESA
(Enfoque tradicional)
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Modelos en los sistemas de Produccion

Un sistema es un conjunto de personas y/o objetos tales como recursos, conceptos y
procedimientos con el propodsito de realizar una funcion identificable o servir a un objetivo.

Un sistema de produccion es el proceso de diseno por medio del cual los elementos se
transforman en productos Utiles. Estd caracterizado por la secuencia insumos-conversion
resultados, la misma que se aplica a una variedad de actividades humanas (Riggs, 1990).

Un sistema de produccion utiliza los recursos operacionales para transformar insumos en
algun fipo de resultado deseado. Un insumo puede ser materia prima, un cliente o un
producto terminado proveniente de otro sistema.

Los recursos operacionales consisten en o que se denomina como las 5 P de la
administracion de operaciones, personas, plantas, partes, procesos y sistemas de
planeacion y control. Las personas son la fuerza laboral directa o indirecta. Las plantas
incluyen las fabricas donde se desarrolla la produccién. Las partes incluyen los materiales
que pasan por el sistema. Los procesos incluyen los equipos y pasos mediante los cuales se
realiza la produccion. Los sistemas de planeacion y confrol son los procedimientos y la
informacioén que utiliza la gerencia para operar el sistema.

Un proceso productivo consiste de 1) objetivo, 2) insumos (inputs), 3) proceso de
transformacion, 4) producto (output) y 5) confrol (incluyendo la accidén correctiva, o
ajuste). 1). Para cualquier actividad de produccion debe estar definido claramente un

objetivo. Deben definirse las caracteristicas del producto y las tecnologias aplicar en su
produccion, asi como los métodos para su control. 2). Los insumos son todos los recursos
utilizados en la produccién, tales como las materias primas y otros materiales (embalaje
por ejemplo), la mano de obra, energia e informacién de diverso tipo. 3). El proceso de
transformacion incluye la planta y el equipamiento que permite la fransformaciéon de los
insumos en producto, asi como el know how incluido en el sistema. 4). El producto es la
salida, el resultado, del sistema productivo. 5). El control se refiere al sistema utilizado para
evaluar el producto con referencia al objetivo del sistema y todos las acciones resultantes
conducentes a lograr la adecuacion a ese objetivo.
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INSUMOS (2)

Mano de obra
Energia
Informacian

Materias primas y Materiales

0 del Proceso
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PROCESO (3)

equipamiento de
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Desempefio

..........

OBJETIVO (1)

SALIDA (4)

Producto

CONTROL (5)

Ejercicio: En base al recuadro antferior el estudiante describird la relaciéon insumo-
transformacion-producto deseado de los siguientes sistemas: cdrcel, banco, empresa de

diseno grdfico.

4.- PROCEDIMIENTO: El estudiante investiga los fundamentos bdsicos que constituyen al
proceso de la planeaciéon y el control de la produccién vy los discute en plenaria con el
grupo formando primero grupos dindmicos de 2 6 3 integrantes, seguido de compartir con
el resto. Podria utilizarse también la técnica de la rejilla para esto.

A).- EQUIPO: el equipo a utilizar serd el pizarrdn, Microsoft Power Point, Candn y Laptop.

B).- MATERIAL: los materiales seria Microsoft Power Point, posiblemente hojas de rota folio.

C.- DESARROLLO: se llevard acabo en base a los conceptos de investigacion vy

fundamentos que recabe el estudiante a través de la actividad.




UNIVERSIDAD AUTONOMA DE BAJA CALIFORNIA
FACULTAD DE INGENIERIA ENSENADA

Practicas de laboratorio

D).- CALCULOS Y REPORTE: no aplica.

5.- RESULTADOS: Se espera que el estudiante conozca los fundamentos bdsicos que
constituyen al proceso de la planeacion y control de la produccion, y genere un ensayo
al final que compruebe como evidencia de su desempeno que ha comprendido los
conocimientos adquiridos y puede emitir un juicio acerca de ellos.

6.- CONCLUSIONES: Ensayo.
7.- BIBLIOGRAFIA:

v' P. Sim narasinhan (1996). Planeacién y confrol de inventarios.México. Prentice Hall.

v Administracion de Operaciones. Ed.McGraw Hill.

v' Roberta S. Rusell, Bernard Taylor. (2002). Operations Management: focusing on
Quality and competitiveness ( 4°. Edicion).

v T. Vollman, W Berry, D.C., Whybark (1997). Manufacturing planning and control
systems EUA: Irwin.
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PLAN DE CLAVE
CARRERA ESTUDIO UNIDAD DE NOMBRE DE LA UNIDAD DE APRENDIZAIJE
APRENDIZAJE
Ingenlgrlo 2007-1 9019 Introduccién a la Ploneogon y Control de la
Industrial Produccion
PRACTICA | LABORATORIO Planeaciéon y Control de la Produccion DURACION
No. DE Y (HORAS)
NOMBRE DE LA , . , .
2 PRACTICA Técnicas de prondstico 4
Elaboro: Reviso:

M.l. Javier Ordorica Villalvazo

1.- INTRODUCCION: Las técnicas de prondstico constituyen una herramienta bdsica para
determinar cémo se comportard la demanda, o como se proyecta que estd estard
generdndose a corto, mediano o largo plazo dependiendo del horizonte de planeacion
en el cual se esté trabajando.

2.- OBJETIVO (COMPETENCIA): Explicar de manera detallada cémo funcionan las diversas
técnicas de prondstico, determinando cuando habrd que utilizar dicha técnica, ademdas
de identificar posibles ventajas y desventajas.

3.- TEORIA
PROMEDIO MOVIL SIMPLE (PMS)

Esta técnica sirve para calcular el prondstico de ventas para el siguiente periodo
exclusivamente, como su nombre lo indica es un promedio que se obtiene n datos; para
definir en forma prdactica cudl serd el mejor resultado, se deberd tomar en cuenta el de
menor error al cuadrado < (D-P). Estos n datos estdn en funcidn de cémo queramos
promediar u obtener resultados, con menor o mayor exactitud; n puede valores
comprendidos entre 2, 3, 4, 5...etc. en la practica es recomendable ufilizar bloques de
informacién que en promedio tengan 10 & mds datos, lo cual no permitird una mejor
interpretacion o vision del comportamiento de ese producto o prondstico.
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Ejemplo:

La empresa Barcel S.A. de C.V. desea elaborar el prondstico de ventas (o de la demanda)
para uno de sus productos de mayor demanda en el mercado se le conoce como
"chicharrones Barcel ", este prondstico de la demanda si requiere para el mes de octubre
de 2003, para lo cual se debe considerar que n= 2, 3, 4. Sabiendo que los Ultimos meses €l
drea de mercadotecnia ha registrado la int. Histérica que se indica en la siguiente en la

siguiente tabla:

Cuandon= 2

Periodos Mensuales| Demanda (D)

Enero 30
Febrero 35
Marzo 28
Abril 20
Mavo 25
Junio 30
Julio 35
Agosto 40
Septiembre 50
Octubre a?

Prondasticos (F) (D-F)
32.5 4.5
31.5 11.5
24 1
292.5 7.5
27.5 7.5
32.5 7.0
37.5 12.5

AJUSTE EXPONENCIAL SIMPLE (AES)

(D-F)=2

Nos permite calcular los prondsticos de las ventas de la demanda para el siguiente
periodo Unicamente, la aproximacidén exponencial. Es una ponderacidén o valor de agjuste
con cierto grado de error, que se puede estimar o determinar al emitir un prondstico, este
valor de ajuste fluctUa en (0.1 y 1). Si el valor de ponderacion es pequeno el deslizamiento
o ajuste serd gradual y minimo. Para asignar el valor de ajuste o de ponderacidon (a ) se
debe tener en cuente lo siguiente:

. La demanda en condiciones de estabilidad a=0.1,0.2y 0.3
. La demanda en condiciones de estabilidad promedio
. La demanda en proceso de cambio o cuando se trata de nuevos productos a =

0.7,0.8y0.9.
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Ejemplo:

PHP es una empresa que se dedica a la fabricacion de articulos higiénicos, el gerente de
mercadotecnia estd interesado en conocer el prondstico de ventas para | mes de octubre
del 2003, su exigencia le conduce a ufilizar factores de consideracion para a = 0.1, 0.2 y
0.3. para lo cual se cuenta con la siguiente informacion histérica que se indica a
continuacion. El cdlculo del prondstico deseado se deberd obtener por AES.

paraa=o.2

Periodos Mensuales Demanda (D) Pronosticos (F) (D-F) a (D-F) F' =P+ a(D-F)(D-F)2
Mavo 100 100 o o 100 o
Junio 120 100 20 4 104 400
Julio 130 104 26 5.2 109.2 76
Agosto 120 100.2 10.8 2.16 111.36 116.64
Septiembre 140 11.36 28.64 5.72 117.08 820.24
Octubre a7 117.68

S z2012.88

Minimos Cuadrados

Esta es otra técnica de tfipo cuantitativo que permite el cdiculo de los prondsticos para
periodos futuros, para lo cual requiere de registros historicos que sean consistentes, reales y
precisos.

Esta técnica como su nombre lo indica se trata de sacar el total de las desviaciones
elevadas al cuadrado a un valor minimo: su objetivo es determinar los coeficientes ay b,
gue son conocidos como coeficientes de regresion, donde x es la variable independiente
(tempo), y es la variable dependiente (prondstico de Ila demanda).

e Para aplicar este método en el cdlculo de prondsticos de la demanda, se
deben tener en cuenta las siguientes expresiones matemadticas:
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Donde:
n = famano de la muestra o el nUmero de periodos
X = periodo en el que se desea el prondstico

y = el prondstico

Ejemplo:

Panasonic, empresa internacional en su drea de pilas desechables, desea calcular el
pronodstico de ventas para el ano 2003, teniendo como antecedentes los datos que se
muestran en la tabla. El cdlculo del prondstico se deberd emitir mediante la formula
general.

Ventas (miles

1990 85 i 85 i
1991 fatal 2 178 4
1992 02 3 276 9
1003 95 4 380 16
1004 03 5 465 25
1005 08 6 588 36
x 552 21 1972 o1
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x 21
PR o A F> Y 61972) - (21)(552) _ .,
Sy 552 ny =) 6(91)- (217 |

n 3 @ =Fy+bxr=92+22835)=28402

=
1
|

Cdlculo del prondstico
Voges =@ +hx = 8402+ 2 28(14) = 115.94
Foonz = 115%40us

SERIES DE TIEMPO Y PRONOSTICOS

Con frecuencia se realizan observaciones de datos a través del tiempo. Cualquier variable
que conste de datos reunidos, registrados u observados sobre incrementos sucesivos de
tiempo se denomina serie de tiempo.

Una serie de tiempo es un conjunto de observaciones producidas en determinados
momentos durante un periodo, semanal, mensual, frimestral o anual, generalmente a
intervalos iguales.

Si bien el comportamiento de cualquier serie de tiempo puede observarse graficamente,
no en todos los casos es posible distinguir las particularidades que cada una puede
contener. La experiencia basada en muchos ejemplos se series de tiempo, sin embargo,
ha revelado que existen ciertos movimientos o variaciones caracteristicas que pueden
medirse y observarse por separado. Estos movimientos, llamados a menudo componentes,
de una serie de tiempo y que se supone son causados por fendmenos distintos.

El primer paso para analizar una serie de tiempo es graficarla, esto permite: identificar la
tendencia, la estacionalidad, las variaciones irregulares (componente aleatoria). Un
modelo cldsico para una serie de tiempo, puede ser expresada como suma o producto
de tres componentes: tendencia, estacional y un término de error aleatorio.

Son innumerables las aplicaciones que se pueden citar, en distintas dreas del
conocimiento, fales como, en economia, fisica, geofisica, quimica, electricidad, en
demografia, en marketing, en telecomunicaciones, en transporte, etc.

En el andlisis de series de tiempo de datos, una tentacidon inmediata consiste en intentar
explicar o contabilizar el comportamiento de las series. La descomposicidon cldsica es un
meétodo que se basa en la suposicion de que se pueden descomponer en componentes
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como tendencia, ciclo, estacionalidad e irregularidad. Una prediccidn se hace mediante
la combinacion de las proyecciones de cada componente individual.

COMPONENTES DE UNA SERIE DE TIEMPO

Existen 4 componentes de una serie de Tiempo: La Tendencia, La Variacion Ciclica,
Variacién Estacional, y la Variacion Irregular.

TENDENCIA SECULAR

Las tendencias a largo plazo (sin alteraciones de una serie de tiempo) de las ventas, el
empleo, los precios de las acciones, y ofras series econdmicas y comerciales.

Muchas variables macroecondmicas, como el Producto Nacional Bruto (PNB), el empleo y
la produccion industrial estdn dominadas por una fuerte tendencia.

La tendencia de una serie de tiempo es el componente de largo plazo que representa el
crecimiento o disminucidon en la serie sobre un periodo amplio. Las fuerzas bdsicas que
ayudan a explicar la tendencia de una serie son el crecimiento de la poblacién, la
inflacion de precios, el cambio tecnoldgico y los incrementos en la productividad.

Analisis de Tendencia
Tt = 285,39 + 6 24%

700 —

- Acthusl

? L Ausies

5
e
i

b

=

=
|

Vimiendad iniciadas (en millonas de unidades)

myieRl

GO0 — Prondslicos
y — Aciusl
rw : — — Ausies
|
T | | | | T | | |
1964 '65 '66 6T '68 B9 T0 T1 72 T3 T4

Ml
AR
y



http://www.monografias.com/trabajos36/teoria-empleo/teoria-empleo.shtml
http://www.monografias.com/trabajos4/acciones/acciones.shtml
http://www.monografias.com/trabajos54/produccion-sistema-economico/produccion-sistema-economico.shtml
http://www.monografias.com/trabajos2/mercambiario/mercambiario.shtml
http://www.monografias.com/trabajos6/prod/prod.shtml

UNIVERSIDAD AUTONOMA DE BAJA CALIFORNIA
FACULTAD DE INGENIERIA ENSENADA

Practicas de laboratorio

VARIACION CicCLICA

Es la segunda componente de un serie de Tiempo es la Variacion Ciclica; ascenso y
descenso de una serie de Tiempo en periodos mayores de un ano.

El componente ciclico es la fluctuacion en forma de onda alrededor de la tendencia,
afecta por lo regular por las condiciones econdmicas generales. Los patrones ciclicos
tienden a repetirse en los datos aproximadamente cada dos tres o mds anos. Es comun
que las fluctuaciones ciclicas estén influidas por cambios de expansion y contraccion
econdmicas, a los que comunmente se hace referencia como el ciclo de los negocios.

Movimientos ciclicos o variaciones ciclicas o ciclo

Se refieren a las oscilaciones de larga duracion alrededor de la curva de tendencia, los
cuales pueden o no ser periddicos, es decir, pueden o no seguir caminos andlogos en
intervalos de tiempo iguales. Se caracterizan por tener lapsos de expansidn y contraccion.
En general, los movimientos se consideran ciclicos solo si se produce en un intervalo de
tiempo superior al ano (3). En el Grafico los movimientos ciclicos alrededor de la curva de
tendencia estdn trazados en negrita.
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VARIACION ESTACIONAL

Patrones de cambio en una serie de tiempos en una ano. Tales patrones fienden a
repetirse cada ano. El componente estacional se refiere a un patrén de cambio que se
repite a si mismo ano tras ano. En el caso de las series mensuales, el componente
estacional mide la variabilidad de las series de enero, febrero, etc. En las series trimestrales
hay cuatro elementos estacidnales, uno para cada trimestre. La variacidon estacional
puede reflejar condiciones de clima, dias festivos o la longitud de los meses del
calendario.

Movimientos estacionales o variaciones estacionales

Se refieren a las fluctuaciones periddicas que se observan en series de tiempo cuya
frecuencia es menor a un ano (trimestral, mensual, diaria, etc.), aproximadamente en las
mismas fechas y casi con la misma intensidad. Por ejemplo, el mayor monto de
recaudacion del Impuesto a la Renta se observa en el mes de marzo de todos los anos o
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la mayor brecha entre el tipo de cambio de compra y venta se produce los dias viernes
década semana o la mayor cotizacion de los titulos que se mueven en la Bolsa de Valores
de Lima se observa diariomente entre las 11T a.m.y 12 m.

Las variaciones estacionales, como veremos, responden fundamentalmente a factores
relacionados al clima, lo institucional o las expectativas y no a factores de tipo
econdmico. En el Grdfico no se observa ningun movimiento estacional, puesto que se
trata de una serie anual.

Las principales fuerzas que causan una variacion estacional son las condiciones del
tiempo, como por ejemplo:

Estacionalidad

A |
SaAARY!

1) En invierno las ventas de helado
2) En verano la venta de lana
3) Exportacién de fruta en marzo.

Todos estos fendmenos presentan un comportamiento estacional (anual, semanal, etc.)

4. PROCEDIMIENTO: El estudiante resolverd los diversos problemas presentados acerca de
las técnicas propuestas de prondsticos y emitird un juicio acerca del comportamiento de
la demanda.

A).- EQUIPO: Computadora, Microsoft Excel 2007, WinQsb 2.0.

B).- MATERIAL: Cuaderno de notas para desarrollar los problemas a mano.
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C.- DESARROLLO

PROBLEMA 1. Enseguida se presentan los datos trimestrales de los Ultimos 3 anos. Con base
en los mismos elaboré una proyeccion para el proximo ano utilizando el método de
andlisis de regresion lineal. Calculé el factor de correlacion.

Trimestre Ventas Trimestre Ventas Trimestre Ventas

1 600 5 2400 9 3800
2 1550 6 3100 10 4500
3 1500 7 2600 11 4000
4 1500 8 2900 12 4900

PROBLEMA 2. La siguiente es la informacion de los Ultimos 2 anos de ventas trimestrales.
Suponga que existen factores de tendencia como estacionales y que el ciclo de estacion
es de 1 ano. Utilice la descomposicion de las series de tiempo para proyectar las ventas
trimestrales del proximo ano.

Trimestre Ventas Trimestre Ventas
1 160 5 215
2 195 6 240
3 150 7 205
4 140 8 190

PROBLEMA 3: Para los datos que se presentan a continuacion, desarrolle un prondstico de
promedios moviles simple tomando en cuenta un periodo moévil de 3 meses.

Meses |Ventas |Meses |Ventas |Meses |Ventas
1 20 5 13 9 20
2 21 6 16 10 20
3 15 7 17 11 21
4 14 8 18 12 23
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PROBLEMA 4: Con los siguientes datos, utilice la suavizaciéon exponencial (¢ =0.2) para
desarrollar un prondstico de demanda.

Periodo Demanda Prondstico
7

9

5

9

13

8

AUV A WNPR

PROBLEMA 5: Calcule la MAD y CFE vy la senal de rastreo. 3Como considera al prondstico
de acuerdo a la senal de rastreo?

Para el cdlculo de la MAD la formula es:

2|E

MAD="N , fomando en cuenta que n son los periodos a partir del primer
prondstico calculado. Eiemplo: Para la segunda tabla n se toma a partir del periodo
8 ya que esa partir de ahi cuando se hace el primer prondstico, ya que para el
periodo 7 es el mismo o se tomo el mismo. Entonces n seria de 10 (8, 9, 10, 11, 12, 13,
14, 15, 16, 17). Para calcular el CFE y la senal de rastreo ya conocen las féormulas
incluyendo las de regresion, suavizacion y promedio simple y ponderado que estdn
en sus apuntes y en presentaciones.

Demanda real de investaria Prondsticas
Semana imiles de dédares) =0l a =il o= i3

7 g 85 550 RS0
i 102 850 25,0 850
9 110 BT #3.4 90,1
1 ) | man 9.7 9.1
I 10 T 9.2 9.3
12 ] F LT B s
13 14 911 4.8 Gt B

14 120 T 1023 |
15 80 961 | oD 07,6
16 a5 I 4.4 4.3
17 100 T 91.7 9.0
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2 A mminulm:ir.ﬁ, ca]:‘ulln':;u |-E. du.wa::uhn-uﬂ: nbmlum de esi0s (res promdsticos:

Demands real Prondstico
de inventarios o = Ll o= 02 o = 03
{milles: de Dhesviacitn Dhesvimcitn [esvinciin
S mawnas dilares) Promdstioes | absolata | Prondsiices | sbsolwla | Prondstices | absolsla
103 B350 1740 B5.0 170 B5.0 170
9 11 5.7 23.3 HH.4 216 1 19.9
1] 1] Ao 140 9.7 .7 6. 1 6.1
11 104 A1 15.9 92,2 12.H 4.3 17
12 a5 BT 43 R [ ] 7.5 25
13 115 &l.1 219 Gd B .2 O6.8 18.2
14 120 9.5 26.5 8.8 21.2 102.3 17.7
13 A 6.2 16.2 103100 234 107 6 276
16 ] 040 4 UH.4 34 M35 43
17 L] B, 6 4 L 2.3 8.0 24
Dresviaciin ahsoluta ol 1339 I24.4 1250
Desviscitn media shsolms 13.3% 12,44 N2.60

3. La constante de suavizacidn o = 0.2 nos da una precisidn ligeramente mayor i la oom-
paramos con las de o = 0.1 y @ = 03,
4. A contmuaacidm, utilizando o = 0.2, calculs el promdsticn (en miles de didlares) para ka semana 18:

Fig = Fip + 0.2A;; = Fyp)
=917 + 0100 — 97.7) = 9.7 + 0.2(23) = 9.7 + (b = 982, o 98 mdl 200 ddlares

D).- CALCULOS Y REPORTE: Los cdlculos y el reporte se presentard en Word, con sus
respectivos andlisis e indicaciones que pide cada problema.

5.- RESULTADOS: los resultados se presentardn en base a los cdlculos y el andlisis que se
genere por cada problema.

6.- CONCLUSIONES:

Las conclusiones y recomendaciones se emitirdn en un reporte de Word en base a los
resultados obtenidos en la parte de cdlculos a través de la aplicacion de cada técnica
de prondstico.

7.- BIBLIOGRAFIA:

v' P.Sim narasinhan (1996). Planeacion y control de inventarios.México. Prentice Hall.

v Administracion de Operaciones. Ed.McGraw Hill.

v’ Roberta S. Rusell, Bernard Taylor. (2002). Operations Management: focusing on
Quality and competitiveness ( 4°. Edicion).

v T. Vollman, W Berry, D.C., Whybark (1997). Manufacturing planning and confrol
systems EUA: Irwin.
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PLAN DE Sl
CARRERA ESTUDIO UNIDAD DE NOMBRE DE LA UNIDAD DE APRENDIZAJE
APRENDIZAIJE
Ingenlgrlo 2007-1 9019 Planeacion Agregada
Industrial
PRACTICA | LABORATORIO Planeacion y Control de la Produccion DURACION
No. DE Y (HORAS)
NOMBRE DE LA .,
3 PRACTICA Planeacion Agregada 4
Elabord: Reviso:

M.l. Javier Ordorica Villalvazo

1.- INTRODUCCION: La elaboracién de planes agregados parte del empeno de la alta
administracion para generar una vision y planificacion de los productos que se proyectan
podrdn ser fabricados en un horizonte de planeacion propuesto.

2.- OBIJETIVO (COMPETENCIA): Explicar de manera detallada los resultados de cada plan
agregado propuesto, a tfravés de su andlisis para comprender como se deben manejar las
estrategias que impliguen la optimizacion de los recursos empresariales con
responsabilidad y éfica.

Planeacién Agregada

La planeacién agregada sirve como eslabon entre las decisiones sobre las instalaciones y
la programacion. La decision de la planeacién agregada establece niveles de
produccion generales a mediano plazo, es por ello que se hace necesario que en la
empresa se implemente dichos procesos, fomando decisiones y politicas que se
relacionen con el tiempo extra, contrataciones, despidos, subcontrataciones y niveles de
inventario.

El conocimiento de estos factores nos permitird determinar los niveles de produccion que
se plantean y la mezcla de los recursos a ufilizar.

Al igual que la planeacién agregada existen otros tipos de control y programacién que
permite que la empresa cumpla con las expectativas esperadas.

Es de hacer notar que para la implementacion de dichos planes se hace necesario tomar
en cuenta muchos factores en donde se estudia los niveles de oferta y demanda, asi
como también los recursos a ser utilizados a través de la planeacion agregada, en donde
estos sistemas de planeacion y programacion de las operaciones dardn cohesidon a las
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actividades de produccion y estardn dirigidas a asegurar la eficiencia competitiva de la
organizacion.

Propédsito General de la Planeacién Agregada

Proponer un plan general de produccion a corfo y largo plazo que le permita a la
empresa enfrentar la demanda fluctuante.

Los objetivos especificos de la planeacion agregada son:

B Analizar las condiciones generales de la economia actual y futura dentro del sector
industrial.

B Establecer estrategias administrativas que le permitan a la empresa competir
durante el (los) ano(s) siguientes para expresar en términos monetarios el volumen
de ventas de la empresa.

B Determinar los pasos a seguir en el sistema de planeacion de la empresa.

B Establecer un programa general de érdenes de compra o pedidos de insumos
necesarios en la produccidn y su distribucion.

B Coordinar las actividades diarias y semanales que permitan un confrol dentro de la
produccion.

El término agregada implica que esta planeacion se realiza para una sola medida en
general de produccion y en dado caso, en algunas categorias de productos
acumulados. Por lo tanto, la planeacién agregada, tiene un alcance establecido, tanto
en limite de tiempo, como a nivel de productividad, en el que deberd abarcar un tiempo
no mayor de un ano, al igual que sdlo se aplica para una sola medida general de
produccion, y cuando mucho pudiera realizarse para algunas categorias de productos ya
existentes. Lo extenso y amplio de la investigacion y sus multiples aplicaciones en otras
dreas, a nivel de industrias, empresas u organizaciones, es una limitante para profundizar
mdas en el tema, es por esto que se recomienda aplicarlo sélo en un drea especifica
dentro de las mismas.

De igual forma las decisiones tomadas de acuerdo con la planeacion agregada en
relacion con el tiempo extra, contrataciones, despidos, etc. representa una limitante para
desarrollar otros puntos relacionados con ésta.
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Estrategias de la Planeaciéon Agregada
Existen varios fipos de estrategias de Planeacion Agradada como lo son:

o Estrategia de Seguir a la demanda:
o Estrategia de Nivelacion.
o Estrategias Mixtas.

Desarrollo de planes agregados
Pasos para el desarrollo de planes agregados

1. Determinar la demanda de cada periodo.

2. Determinar la capacidad de tiempo normal, extra y subcontratado para cada
periodo.

3. Encontrar costos de mano de obra, contratacion y despido, asi como los costos de
mantener inventario.

4. Considerar la politica de la compania que se aplica a los trabajadores o a los
niveles de inventario.

Ejempilo:
Un fabricante de materiales para techos, de Cd. Judrez, prepard los prondsticos

mensuales de un producto importante para el periodo semestral de enero a junio los
datos se presentan en la siguiente tabla.

Demanda por dia
Demanda Dias de
Mes esperada produccion
Enero 900 22 4]
Febrero 700 18 39
Marzo 800 21 38
Abril 1200 21 57
Mayo 1500 22 68
Junio 1100 20 55
6200 124

La demanda por dia se calcula dividiendo la demanda esperada entre el # de dias de
produccion.
Calculando el requerimiento promedio tenemos:
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Requerimiento promedio=demanda total esperada

NUmero de dias de produccion

Requerimiento promedio=6,200/124= 50 unidades/dia.

80
70
60
50
40
30
20
10

0

N SACS RN

Observe que los meses de abril, mayo y junio se excede la demanda pronosticada
mensual ya que es menor que la media = 50 unidades.

Algunas opciones que se pueden tomar en cuenta son:

Asignar personal de manera que se logre la tasa de produccién que satisfaga la
demanda promedio.

Producir una tasa constante, ejemplo 30 unidades, y subcontratar el resto con
algunos proveedores de materiales para techos.

Combinar el tiempo de frabajo normal con tiempos extras y la subcontrataciéon para
absorber la demanda.

Plan 1

Mantener una fuerza de frabajo a lo largo del periodo de 6 meses.
Caracteristicas:

Se mantiene la fuerza de frabajo constante.

No hay tiempo exira

No hay tiempo muerto

No hay subcontratistas

No hay inventario de seguridad

Suponemos un inventario inicial de 0 y un final de 0.
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Costo de mantener inventario S 5.00
Costo de subcontrataciéon por unidad S 10.00

S
Tasa de salario promedio S 5.00 40.00

Tasa de pago por tiempo extra $7 (Mas de 8 horas por dia)

Horas de MO para producir una unidad 1.6 hrs./unidad
Costo de incrementar la tasa de S 300.00

produccidn diaria (contratar y capacitar)

Costo de disminuir latasa de produccion S 600.00
(despedir)
Produccioén Cambio
a 50 Pronédstico en
Dias de unidades de la inventario Inventario
Mes produccion por dia demanda mensual final
Enero 22 1100 200 200 200
Febrero 18 200 700 200 400
Marzo 21 1050 800 250 650
Abril 21 1050 1200 -150 500
Mayo 22 1100 1500 -400 100
Junio 20 1000 1100 -100 0
1850

Total de unidades llevadas de un mes a otro=1,850 u.

Fuerza de trabajo para 50 unidades diarias= 10 trabajadores.
#unidades dia=8/1.6= 5 (1 trabajador)
#trabajadores=50/5=10 trabajadores.
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COSTOS

Manejo de inventarios $ 9,250.00
Trabajo en tiempo normal $ 49,600.00
Oftros costos (t.e, subcontratos, despidos, etc) 0

Costo total S 58,850.00

Manejo de inventarios= 1,850 u de acarreo x 5= $9,250
Trabajo en tiempo normal= 10 trabajadores x 40 pesos dia X 124 dias = $49,600

Plan 2

« Se plantea un nivel de fuerza de trabajo estable, pero en términos del cumplimiento
de la demanda mas baja (marzo) 38 unidades.

« Verificar cuantos trabajadores habrdn de asignarse de acuerdo a ese plan de
produccioén diaria.

« Verificar cuantas unidades podemos hacer en los 124 dias de produccion a 38
unidades diarias.

+ Cuanto habremos de subcontratar.

Produccioén interna=38 unidades/dia x 124 dias =4,712 unidades.
Unidades subcontratadas=6,200-4712=1,488 unidades.

COSTOS

Manejo de inventarios $ -
Trabajo en tiempo normal S 37,696.00
Subcontratacion S 14,880.00
Costo total $ 52,576.00

« Trabajo en tiempo normal=(7.6 trabajadores X $40 dia X 124 dias)= $37,696.00
« Subcontratacion= (1488 unidades X $10 por unidad)= $14,880.
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Plan 3

Implica variar el tamano de la fuerza de trabajo, contratando y despidiendo
empleados en la medida de los necesarios.
Reducir el nivel de produccion del mes anterior tiene un costo de $600/unidad,

(despido).
« Aumentar el nivel de produccidon diaria a través de confrataciones es de
300/unidad.
i
Costo basicode  Costo adicional
produccian por aumentar Costo adicional
Demandax1.6 |aproduccidn Pnidades(Aum pordisminuirla
. Indice hrs. Unidadx %5 [Costode Ento o produccion (Costo
‘Mes Prondstico(unidadesiiaric  hora contratacion) Hecremento) He despidos) Costo total
Enero 900 41|15 7.200.00 F - F S 7.200.00
Febrero 700 39|s 5,600.00 -2[s 1,200.00 5 6,800.00
Marzo 200 38| 6,400.00 -1(5 600.00 S 7,000.00
Abril 1200 575 9,600.00 5700 19 % 15,300.00
PMayo 1500 GE8[512,000.00 3300 11 515,300.00
lunio 1100 55| E,800.00 -13 7E00|5 16,600.00
549 600 59 000 59 600 $ 68,200.00
Plan 4

Implica el desarrollo del trabajo en fiempos extras. Saber el # de productos que
serdn fabricados o ensamblados y # de trabajadores que se requerirdn para cumplir
con las demandas de los clientes.

4. PROCEDIMIENTO: El estudiante resolverd problemas propuestos de planeacion
agregada estableciendo planes agregados y eligiendo cual de los planes es el 6ptimo vy
el porqué de ello.

A).- EQUIPO: Computadora, Microsoft Excel 2007, WinQsb 2.0.



UNIVERSIDAD AUTONOMA DE BAJA CALIFORNIA
FACULTAD DE INGENIERIA ENSENADA

Practicas de laboratorio

B).- MATERIAL: Cuaderno de notas para desarrollar los problemas a mano.

C.- DESARROLLO

Problema 1
DEMANDAS Y DIAS LABORABLES
Ene Feb Mar Abr May Jun | Totales
Pronostico de la demanda 1300 800 1100 1200 1050 1400
Numero de dias de trabajo 22 19 21 21 22 20
COSTOS
Materiales 100 $/ud
Costo de mantener inventario 0.8 $/ud/mes
Costo marginal de desabasto 5 $/ud/mes
Costo marginal de subcontratacién 25 $/ud
Costo de contratacidn y capacitacion 300 $/trabajador
Costo de despidos 250 $/trabajador
Horas de trabajo requeridas 5 hr/ud
Costo de tiempo corrido (primeras
ocho horas de cada dia) 4 $/hr
Costo del tiempo extra (tiempo y
medio) 6 $/hr
INVENTARIO
Inventario Inicial 600 ud
Inventario de reserva 20 % de demanda mensual

REQUERIMIENTOS PARA LA PLANEACION AGREGADA DE LA PRODUCCION

Ene Feb Mar Abr May Jun

Inventario Inicial

Pronostico de la demanda
Existencias de reserva
Requerimiento para la produccién
Inventario Final
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Problema 2

De acuerdo a los datos de la tabla que se presenta a continuacion, genere los planes
posibles como estrategias y evalielos respecto a su costo.
a) Determine cudl de los 4 planes funciona mejor para la empresa de acuerdo al

costo total de cada plan.

b) sCudles considera usted son las ventajas y desventajas de cada plan?

Para el plan 4 considere que se hacen 40 unidades diarias y existe un posible manejo de
inventario. El resto de las unidades que se necesiten para cumplir con lo pronosticado
para el mes se correrdn en horas extra.

Mes Demanda Dias de | Demanda por
esperada produccion dia
Enero 800 20
Febrero 700 15
Marzo 600 14
Abril 1300 20
Mayo 1000 21
Junio 1600 22

Costo de mantener inventario

$5 por unidad por mes

Costo de subcontratacion
unidad

por

$10 por unidad

Tasa de salario promedio

$5 por hora($40/diq)

Horas de mano de obra para
producir una unidad

1.5 horas por unidad

Costo de incrementar la tasa de | $200
produccion diaria (contratacion vy
capacitacion)

Costo de disminuir la tasa de | $400
produccion (despidos)

Costo por tiempo extra $7 / hora

D).- CALCULOS Y REPORTE: Los cdlculos y el reporte se presentard en Word, con sus
respectivos andlisis e indicaciones que pide cada problema.

5.- RESULTADOS: los resultados se presentardn en base a los cdlculos y el andlisis que se

genere por cada problema.
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6.- CONCLUSIONES:

Las conclusiones y recomendaciones se emifirdn en un reporte de Word en base a los
resultados obtenidos en la parte de cdlculos de cada plan agregado.

7.- BIBLIOGRAFIA:

v' P. Sim narasinhan (1996). Planeacién y confrol de inventarios.México. Prentice Hall.

v Administracion de Operaciones. Ed.McGraw Hill.

v' Roberta S. Rusell, Bernard Taylor. (2002). Operations Management: focusing on
Quality and competitiveness ( 4°. Edicion).

v T. Vollman, W Berry, D.C., Whybark (1997). Manufacturing planning and control
systems EUA: Irwin.
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PLAN DE CLAVE
CARRERA ESTUDIO UNIDAD DE NOMBRE DE LA UNIDAD DE APRENDIZAIJE
APRENDIZAJE
Ingenlgrlo 2007-1 9019 Inventarios
Industrial
PRACTICA | LABORATORIO Planeaciéon y Control de la Produccion DURACION
No. DE Y (HORAS)
NOMBRE DE LA .. .
4 PRACTICA Gestion de Inventarios 4
Elaboro: Reviso:

M.l. Javier Ordorica Villalvazo

1.- INTRODUCCION: Los modelos de inventario son disefiados para ayudarle a la gerencia
a mantener bagjo el costo cumpliendo con la produccion y con los requerimientos de
servicio al cliente.

2.- OBIJETIVO (COMPETENCIA): Conocer, entender y aplicar los diversos tipos de modelos
de inventario, principalmente el modelo P y el modelo Q a través de diversos ejemplos
proporcionados por el profesor y algunos investigados por el estudiante ejemplificando
con responsabilidad algun caso prdctico.

3.- TEORIA
La Funcion del almacén en la empresa

Las empresas almacenan productos terminados, bienes intermedios, componentes que
luego utilizardn en el proceso de produccion y materias primas. La principal razén por la
que las empresas utilizan los almacenes es para mantener un retén de productos
terminados con el fin de poder atender la demanda de sus clientes, ya que como norma
general la cadencia o el ritmo entre las compras de los productos por parte de los clientes
no coincide exactamente con el ritmo de fabricacidon en la empresa. Esto se produce
especialmente en las operaciones de pequena dimension. Asi, en ocasiones, es necesario
mantener un inventario de seguridad relativamente elevado en aquellos sectores que
presentan una demanda ciclica o estacional (ropa de temporada, productos para
piscinas, juguetes, etc.) Determinadas empresas utilizan los inventarios para reducir el
coste de compras, adquiriendo una gran cantfidad de materias primas o componentes
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que después almacenardn para obtener precios ventajosos, bien sea como prevision de
elevaciones futuras de precios o porque obtienen descuentos al comprar una elevada
cantidad.

Por otfro lado, los proveedores almacenan los componentes y materiales intermedios que
posteriormente han de suministrar sus clientes. Una vez ya en el proceso productivo, el
objetivo de los inventarios serd el de acoplar los ritmos de procesado en las distintas
estaciones o partes del proceso de produccion.

Los costes del almacén
Distinguimos fres tipos de costes de inventario:

e Costes de almacenamiento
e Costes de lanzamiento.
e Costes de preparacion.

Los costes de almacenamiento son los costes asociados con la posesidn o manejo del
inventario a fravés del fiempo. Estos incluyen todos los costes relacionados con el
almacenaje, tales como los de seguros, personal extra y los pagos de intereses
correspondiente al capital que financia los productos o materiales almacenados. Segin
un determinado estudio realizado por Heizer y Render los costes de almacenamiento
podrian aproximarse a los registrados en la tabla siguiente:

Cuadro 13.1
Costes iofales de Almacenamiento
CATEGORIA COSTE COMO
PORCENTAJE
DEL VALOR DEL

INVENTARIO
Costes de almacenamiento, tales como alguiler 5%
del edificio, depreciacion, coste de operacion, (3 al 10%)
impuestos, seguros, eic.
Costes de manipulacion de materiales, que 3%
incluyen el equipo, arrendamiento o depreciacion, (1 al 3,5%)
energia eléctrica, coste de operacion, etc.
Coste de mano de obra por manipulacion extra. 3%

(3a56%)
Costos de inversion, tales como los costes de los 11%
préstamos, impuestos v los seguros sobre los (6 a24%)
inventarios.
Hurtos, desperdicio y obsolescencia. 3%
(2 a 5%])

Costo global dgl almacenamiento. 26%

FUEMTE: Heizer y Render (1997, p. 58)
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El coste de lanzamiento incluye los costes de suministro, impresos, procesamiento de los
pedidos, apoyo administrativo, etc. Cuando las érdenes se fabrican, también existen los
costes de lanzamiento, pero se conocen como costes de preparacion. Estos costes de
preparacion son el coste de preparar una mdguina o proceso para la fabricacidon de un
pedido. Los directores de operaciones pueden reducir los costes de lanzamiento
reduciendo los costes de preparacion y utilizando procedimientos eficientes tales como el
pedido y pago electrénico.

El almacén y la gestion de la calidad en la empresa

Uno de los fundamentos principales de la gestion de la calidad es suministrar un nivel de
servicio al cliente lo mds elevado posible. Esto es especialmente importante en el entorno
econdmico altamente competitivo en el que estamos inmersos. Los consumidores de
productos finales perciben normalmente el servicio de calidad como la capacidad de la
empresa para suministrarles los productos que desean en el momento que tales productos
son demandados.

Para poder proveer ese nivel de calidad de servicio al cliente, la tendencia tradicional en
las empresas ha consistido en mantener grandes stocks de todo fipo de productos vy
materiales intermedios. Sin embargo, esta opcidon conlleva un coste asociado al
mantenimiento de tales niveles de stocks, ya mencionados en la pregunta anterior como
son los costes de ftfransporte, los de rupturas de stocks, obsolescencia, mermas y
desperfectos, etc. De este modo, a medida que el nivel de inventario aumenta los costes
de almacenamiento aumentan, pero disminuyen los de servicio al cliente, ya que existen
menos posibilidades de pérdida de ventas y de clientes, debido a que el cliente puede
obtener el producto que necesita siempre asi lo demande (los productos estadn a su
disposicion en el aimacén). Esta dindmica se puede representar en el grafico siguiente:

COSTEY TOTALES DE INVENTARID
CONTEY

(FTAS
COSTES DE ALMACENAMIENTD

COSTES DE SERVICIOAL CLIENTE

CANTIDAD DE PRODUCTOS O MATERIALES ALMACENADOS
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La teoria tradicional en la gestion de inventarios aconseja mantener un almacén que
coincide con el minimo de la curva de costes totales. Sin embargo, la filosofia actual de
gestion de calidad defiende que el nivel optimo de inventario debe situarse en el punto
mAs cercano posible al inventario nulo, ya que se considera al almacén como un foco de
actividades generadoras de coste y que no anaden valor anadido alguno al producto
final. Por anadidura, un nivel elevado de almacenamiento pude estar encubriendo
problemas de calidad (errores, productos defectuosos, interrupciones en el proceso
productivo, etc.) que deben ser solucionados.

Modelos de control de inventarios

Se exponen a continuacién algunos sistemas de control de inventarios, basados en la
vision fradicional. Estos sistemas tratan de conseguir un nivel de almacén que minimice los
costes totales relacionados con el inventario, manteniendo a la vez bajo control la
posibilidad de que el cliente o el proceso receptor, en su caso, queden desabastecidos.

Existen dos sistemas bdsicos de control de inventarios:
e Los sistemas continuos, o de volumen de pedido constante.
* Los sistemas periddicos, o de periodo constante de pedido.

Los sistemas de volumen de pedido constante (también llamados sistemas Q) se
caracterizan porque en ellos todos los pedidos tienen el mismo tamano y se realizan
cuando se comprueba que es necesario, en funcidon del nivel de existencias y de la
demanda prevista.

Los sistemas de periodo constante (sistemas P) establecen un periodo constante entre
cada par de pedidos. Estos se efectUan cuando ha transcurrido ese periodo, y su tamano
es variable dependiendo del nivel del inventario y de la demanda prevista.

En la prdctica se utilizan los dos tipos de sistemas. El sistema P, por requerir mayores
inventarios, se aplica en los almacenes de productos de poco valor. Por el contrario, el
sistema Q se utiliza mucho para articulos caros en los que lo que se gana al tener un
menor nivel de almacén compensa los costes derivados de un mayor control. En este
tema sélo veremos los modelos de cantidad fija de pedido.

Por ofro lado, cabe otra clasificacidon de los distintos sistemas de control de inventario en
funcidn de la informacion existente:
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* Modelos deterministas, en los que la demanda se supone conocida con certeza.
* Modelos probabilisticos o aleatorios, en los que la demanda sélo se conoce en férminos
de probabilidades.

MODELOS DETERMINISTAS
Modelo de volumen econémico de pedido
Los supuestos en los que se basa este modelo son los siguientes:

1. La demanda del producto es constante, uniforme y conocida. Dicho de ofro modo,
cada dia sale del almacén la misma cantidad.

2. El tiempo transcurrido desde la solicitud del pedido hasta su recepcioén (plazo de
entfrega) es constante.

3. El precio de cada unidad de producto es constante e independiente del nivel de
inventario y del tamano del pedido, por lo que no es una variable que deba incorporarse
al modelo.

4. El coste de mantenimiento o almacenamiento depende del nivel medio del
inventario.

5. Las enfradas en el alimacén se realizan por lotes constantes y el coste de
realizacion de cada pedido es constante e independiente de su famano.

6. No se permiten rupturas de stocks, sino que ha de satisfacerse a toda la
demanda.
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Tisrpo

En la anterior figura, Q es el tamano del lote o pedido, L es el plazo de entrega, y R es el
nUmero de unidades fisicas que hay en el aimacén en el momento de realizar el pedido
ademds del stock de seguridad.

El tamano de pedido Q, influye en la frecuencia con la que se tendrdn que realizar los
pedidos y en el nivel del inventario. Cuanto menor es el tamano del pedido, mayor es la
frecuencia con la que hay que renovar el amacén. Este modelo permite determinar el
tamano del pedido para el cual es minimo el coste total. En la figura anterior puede
observarse que el nivel medio de los inventarios es:

[

I
S
+
[ ||'{‘_‘,

Si el coste de tener una unidad almacenada durante un ano es g, el coste anual de
mantenimiento serd:

-. 0
{'p =g.(35 +EW]
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Sea g la demanda anual en unidades fisicas. Dado que con cada pedido se solicitan Q
unidades fisicas, al ano se realizan g/Q pedidos. Si el coste constante de realizacion de un
pedido es k, el coste total de reaprovisionamiento serd:

Por tanto, el coste total serd:

e _1. 4 o
Cr=Cr+C, —ﬁr§+g(5_, +?]
Sistemas alternativos de control de inventarios; el sistema

ABC

El sistema ABC es un método de clasificacion de inventarios en funcion del valor contable
(de coste o adquisicion) de los materiales almacenados. Tradicionalmente, miles de
arficulos son almacenados en las empresas,especialmente en la industria manufacturera,
pero sélo un pequeno porcentaje representa un valor contable lo suficientemente
importante como para ejercer

sobre €l un estricto control.

Por regla general, entre el 5y el 15% de los articulos en inventario representan entre el 70 y
el 80% del valor total del mismo. Estos articulos son clasificados como "articulos A". Los
"articulos B" representan aproximadamente el 30% del total de articulos almacenados,
pero sélo un 15% del valor total del inventario. Los "articulos C" constituyen generalmente
el 50- 60% de todos los articulos almacenados pero representan un modesto 5 ¢ 10% del
total del valor del inventario. Un principio subyacente a la aplicacion del andlisis ABC es
que cada ftipo de articulos requiere distintos niveles de control. Asi, a mayor valor de
inventario, mayor control sobre el mismo. La clase A deberd ser confrolada mas
estrechamente, sin embargo, las clases B y C requieren una atencidn menos estricta.

El primer paso en la aplicacion del andlisis ABC es la clasificacion de todos los articulos en
cada una de las clases. Esto significa que a cada item en el aimaceén se le asigna un valor
contable (de coste o de adquisicion). Dicho valor se obtiene al multiplicar el coste unitario
por la demanda anual de cada articulo. Posteriormente todos los articulos son ordenados
en funcidn de su valor. La clasificacidn resultante puede que no sea exacta, pero
normalmente se aproxima bastante a la realidad en gran parte de las empresas.

El siguiente paso en el andlisis ABC es determinar el nivel de control para cada tipo de
item almacenado. El mayor esfuerzo de control se ha de realizar sobre los articulos "clase
A". Esto se fraduce en la necesidad de realizar una correcta prevision de la demanda y en
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implementar un estricto sistema de registro de los movimientos en almacén. Al mismo
tiempo se debe implementar

el sistema mads apropiado de control de inventario (deterministico, probabilistico; de
cantfidad o periodo fijo, etc.). Los articulos B y C requieren un control menos estricto. Asi se
pueden mantener stocks de seguridad mayores en este tipo de items sin tfemor a incurrir
en costes excesivamente elevados. En estos casos no es necesario implementar sistemas
de control de inventarios, siendo suficiente el mero control visual directo.

El siguiente ejemplo ilustra el funcionamiento del andlisis ABC:

El equipo de mantenimiento de una pequena empresa industrial tiene la responsabilidad
de mantener un inventario de piezas de repuesto para la maquinaria que fabrica la
empresa. La relacion de articulos en almacén, el coste unitario, y la demanda anual son
los siguientes:

Repuesto Coste unitario (en Demanda anual
euros)
1 60 90
2 350 40
3 30 130
4 80 60
5 30 100
6 20 180
7 10 170
8 320 50
9 510 60
10 20 120

El jefe de departamento quiere clasificar el almacén de acuerdo al sistema ABC para
determinar que items deben ser confroladas de forma mds estricta. El primer paso para
clasificar los articulos consiste en asignarle un valor total, calculando posteriormente el
porcentaje que representa cada repuesto en el niUmero total de articulos y en el valor
total del almaceén.
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Articulo Valor Total (en % Valor %o %o
euros) Cantidad | Acumulad
0
9 30.600 35,9 6.0 6.0
8 16.000 18,7 5,0 11,0
2 14.000 16.4 4,0 15,0
1 5.400 6,3 9.0 24,0
4 4.800 5,6 6,0 30,0
3 3.900 4,6 13,0 43,0
6 3.600 4,2 18,0 61,0
5 3.000 3,5 13.0 71,0
10 2.400 2,8 12,0 83,0
7 1.700 2,0 17.0 100
85400 E

Los fres primeros arficulos forman el grupo con mayor valor, los siguientes fres articulos
forman un segundo grupo, y los Ultimos cuatro constituyen la tercera agrupacion. Asi, la
clasificacion ABC para estos items queda como sigue:

Clase Articulos % Valor % Cantidad
A 9.8.2 71.0% 15,0%
B 1.4,3 16,5% 28,0%
C 6.5,10,7 12,5% 57.0%

Por tanto, fendremos que realizar un seguimiento mas estricto sobre los articulos 9, 8 y 2.

4. PROCEDIMIENTO: El estudiante resolverd los diversos problemas presentados acerca de
diversos problemas de inventarios.

A).- EQUIPO: Computadora, Microsoft Excel 2007.

B).- MATERIAL: Cuaderno de notas para desarrollar los problemas a mano.
C.- DESARROLLO

Problema

En el pasado las industrias Taylor habian utilizado un sistema de inventario de periodos de
tiempos fijos que implicaba un conteo completo del inventario cada mes. Sin embargo,



UNIVERSIDAD AUTONOMA DE BAJA CALIFORNIA
FACULTAD DE INGENIERIA ENSENADA

Practicas de laboratorio

los crecientes costos de la mano de obra estdn forzando a las industrias Taylor a examinar
formas alternativas para reducir la cantidad de mano de obra involucrada en los
depdsitos del inventario sin incrementar otros costos, tales como los de almacenamiento.
A confinuacion se presenta una muestra aleatoria de 20 articulos de Taylor.

Ndamero del Utilizacion Nlmera de Utilizacién
articulo anual ($) articulo anual ($) a) ¢Qué le recomendaria usted
1 1500 1 13000 a Tlaylor para reducir sus
3 12288 E 42§82 costos de”mano de obra?
(llustre utilizando un plan
4 50000 14 9900 ABC)
° 9600 15 1200 b) El articulo 15 es critico para
6 7°0 16 10200 continuar las operaciones.
; 1?888 1; nggg ¢Como recomendaria usted
5 500 5 00 que se clasificara?
10 15000 20 2900

D).- CALCULOS Y REPORTE: Los cdilculos y el reporte se presentard en Word, con sus
respectivos andlisis e indicaciones que pide cada problema.

5.- RESULTADOS: los resultados se presentardn en base a los cdlculos y el andlisis que se
genere por cada problema.

6.- CONCLUSIONES:

Las conclusiones y recomendaciones se emitirdn en un reporte de Word en base a los
resultados obtenidos en la parte de cdlculos de cada problema de inventario.

7.- BIBLIOGRAFIA:

v' P. Sim narasinhan (1996). Planeacién y control de inventarios.México. Prentice Hall.

v Administracion de Operaciones. Ed.McGraw Hill.

v Roberta S. Rusell, Bernard Taylor. (2002). Operations Management: focusing on
Quality and competitiveness ( 4°. Edicion).

v T. Vollman, W Berry, D.C., Whybark (1997). Manufacturing planning and control
systems EUA: Irwin.
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PLAN DE S
CARRERA ESTUDIO UNIDAD DE NOMBRE DE LA UNIDAD DE APRENDIZAJE
APRENDIZAJE
Ingenlgrlo 2007-1 9019 Planeacion de Ips requerimientos de
Industrial materiales (MRP)
PRACTICA | LABORATORIO Planeacion y Control de la Produccion DURACION
No. DE Y (HORAS)
5 NOMBRE DE LA Planeacion de los requerimientos de materiales 4
PRACTICA (MRP)
Elaboré: Reviso:

M.l. Javier Ordorica Villalvazo

1.- INTRODUCCION: El MRP es un método sencillo que ayuda a determinar el nUmero de
piezas, componentes y materiales necesarios para producir el articulo final. Proporciona el
programa de tiempo que especifica cuando hay que pedir o producir cada uno de estos
materiales, piezas y componentes.

2.- OBJETIVO (COMPETENCIA): El estudiante conoce y desarrollo un plan de requerimiento
de materiales mediante la prdctica y solvencia de diversos problemas de aplicacion para
entender y comprender su funcionamiento en ambientes productivos con el fin de que se
conduzca con responsabilidad y ahincé en el manejo y organizacion de las materias
primas y productos terminados.

3.- TEORIA

4. PROCEDIMIENTO: El estudiante resolverd los diversos problemas presentados de
planificacion de materiales.

A).- EQUIPO: Computadora, Microsoft Excel 2007.

B).- MATERIAL: Cuaderno de notas para desarrollar los problemas a mano.

C.- DESARROLLO
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Problema 1

La Old Hickoru Furniture Company fabrica sillas con base en el BOM que se muestra en
seguida. En el momento actual, el inventario de partes y de tiempos de enfrega es como
sigue:

ARBOL ESTRUCTURAL DEL PRODUCTO

Silla
|
E bled #
nsamoie ae i
pata‘s(l) l i
Travesafios (4) Patas (4) Cublerta (1) Ele (4)
Disponible Tiempo de enfrega en semanas

Sillas 100 1
Ensamble de las 50 2
Patas
Ensamble de respaldo 25 1
Asiento 40 3
Travesanos 100 1
Patas 150 1
Cubierta 30 2
Ejes 80 2

La empresa quisiera producir 500 sillas en la semana 5 y 300 en la semana é.

Desarrolle un plan de materiales para todas las partes.

5Cudl serd el plan de compras para cumplir con el plan de producciéon?

5Cudl es el efecto de modificar el programa maestro a 300 sillas en la semana 5y a 400 en
la semana 62

La empresa Blind Co. produce el ensamble “Z" en grandes cantidades para abastecer a
un gran proveedor extranjero. La demanda de este producto es de 150 unidades para
cierta semana. El siguiente BOM de materiales indica las cantidades requeridas:

| Componente \ Descripcion \ Uso \
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Ensambile

Roller tube

Left bracket

Right bracket

Head rail

Side clips

mmoI0|® | > ™
NINN[—= ===

Covers

Ademds se cuenta con el siguiente inventario:

Componente |Z |A |B |C |D E|F

Inventario 50 (30|40 | 50| 500 |3| 1000

De acuerdo a lo anterior, 3Cudles son los requerimientos en canfidad de los
componentese

D).- CALCULOS Y REPORTE: Los cdiculos y el reporte se presentard en Word, con sus
respectivos andlisis e indicaciones que pide cada problema.

5.- RESULTADOS: los resultados se presentardn en base a los cdlculos y el andlisis que se
genere por cada problema.

6.- CONCLUSIONES:

Las conclusiones y recomendaciones se emifirdn en un reporte de Word en base a los
resultados obtenidos en la parte de cdlculos de cada problema de planificacidon de
materiales.

7.- BIBLIOGRAFIA:

v' P.Sim narasinhan (1996). Planeacion y control de inventarios.México. Prentice Hall.

v' Administracion de Operaciones. Ed.McGraw Hill.

v’ Roberta S. Rusell, Bernard Taylor. (2002). Operations Management: focusing on
Quality and competitiveness ( 4°. Edicion).

v T. Vollman, W Berry, D.C., Whybark (1997). Manufacturing planning and control
systems EUA: Irwin.




